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© Das Andruckelement (7) fur eine Kantenanleimmaschi- 

ne zum Anleimen eines bandformigen Beiags (4) mit ei- 

nem Klebstoff (6) an eine im Querschnitt gerade Oder ge- 

krummte Schmalflache (Kante) (3) eines Plattenelements 

(2) ist als Gleitschuh (7) ausgebildet und weist einen lini- 

enartigen Kontaktbereich (12) auf. Querverlaufende Wel- 

len auf der Oberflache des angeklebten Belages werden 

vermieden. Eine besonders dichte Klebstoff uge wird er- 

zielt. 




CO 



CM 
0) 



UJ 
O 



BUNDESDRUCKEREI 10.99 902 048/699/1 



22 



DE 199 




Die Erfindung betrifft das Anleimen eines bandformigen 
Belags an eine Schmalflache (Kante) eines Plattenelemenis, 
insbesondere einer Span-. Faser- oder Massivholzplatte, wo- 
bei man den Belag mil mindestens einem Andruckelemem 
an die Schmalflache anpreBt. Zum Verkleben ist der Belag 
ublicherweise mit einem Schmelzklebstoff beschichtei. 1m 
Rahmen der Erfindung ist es aber auch grundsatzlich mog- 
lich, daB der Klebstoff zunachst auf die Schmalflache. die in 
der Fachsprache "Kante" genanni wird, aufgebracht wird 
und der Belag dann an die Schmalflache angepreBt wird. Be- 
kannt ist, daB die Andruckelemente als Andruckrolle oder 
Gleitschuh ausgebildet sein konnen. Die eingesetzten Plat- 
tenelememe sind ublicherweise auf ihrer Ober- und/oder 
Unterseite beschichtet, zur Ausfiihrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens und zur An wendung des erfindungsgema- 
Ben Gleitschuhs ist eine solche Beschichtung aber nicht not- 
wendig. 

Stand der Technik 

Ein solches Anleimen oder Beschichten von geraden und 
profilierten Schmalflachen von Plauenelementen, insbeson- 
dere von Holzwerkstoffen, mit Beschichtungsmaterialien 
wird ublicherweise mit sogenannten Kantenanleimmaschi- 
nen durchgefuhn, an denen die Plattenelemente mit hoher 
Geschwindigkeil vorbeilaufen. Die Beschichtungsmateria- 
lien konnen aus Kunststoff (Melamin, PVC, ABS, PP) be- 
stehen bzw. auf Papierbasis aufgebaut sein. Neben Melamin 
und Polyester konnen auch Furniere als Kantenmaterial ver- 
arbeitet werden. Das Beschichtungsmaterial, auf dessen eine 
Seile ein Schmelzklebstoff aufgebracht ist, wird durch ge- 
eignete Andruckvorrichtungen an die Schmalflachen fesi 
angedruckt. Danach werden iiberstehende Kanten mit einem 
Ziehmesser abgeschnitten oder abgefrast. 

Die geraden Flachen werden ublicherweise mit Hilfe von 
Andruckrollen, deren Durchmesser bis 200 mm betragen 
kann, unter Zuhilfenahme von Schmelzklebstoff und Kan- 
tenband beschichtet. Der Rollenandruck dient dazu, den Be- 
lag auf dem vorbeilaufenden Werkstiick zu fixieren. Der 
Vorgang kann mit einer oder mehreren hintereinander ange- 
ordneten Rollen erfolgen. Durch das Rollen entsteht eine 
unruhige Oberflache. AuBerdem erhalt man durch den fla- 
chigen Andruck keine sehr dichte Fuge. Die Faktoren Wel- 
hgkeit und geringe Fugendichtheit sind bei hellen, einfarbi- 
gen Dekoren oder glanzenden Oberflachen besonders stb- 
rend. 

Ein Verfahren zum Beschichten der Schmalflachen von 
Plauenelementen ist aus der DE 196 30 273 Al (Dr. Rudolf 
Schieber Chemische Fabrik GmbH & Co KG) bekannt. Hier 
ist die Andruckflache des als Gleitschuh ausgebildeten An- 
druckelements in Langsrichtung betrachtet nach auBen ge- 
wolbl. Auf diese Weise wird auf einfache und wenig auf- 
wendige Weise eine Welligkeit des angeleimten Belages in 
Langsrichtung der Schmalflache stark herabgesetzt. 

Verfahren zum Beschichten von Schmalflachen eines 
Plattenelements mit Hilfe von Gleitschuhen sind seit 1988 
auBerdem aus der DD 287 606 A7, der DE 37 40 964 Al 
und der DE 43 15 792 Al bekannt. Ein Vorteil beim Einsatz 
von Gleitschuhen im Gegensatz zu Andruckrollen, wie sie 
beispielsweise aus der DE 93 06 484 Ul bekannt sind, liegt 
in der deutlich geringeren Welligkeit der beschichteten 
Schmalflachen. 

Im folgenden werden weitere, bei der Herstellung von be- 
schichteten Plauenelementen auftretende Probleme be- 
schrieben. Zur Klarstellung wird der Grenzbereich zwischen 
den Schmalflachen und den Hauptflachen (Breitflachen) der 
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Plattenelemente^^Grenzkante" bezeichnct. denn der Be- 
grifT "Kante" wird in der Fachsprache bereits fur die ge- 
samte Schmalflache von Plauenelementen benutzt. 
Mil den z. B. aus der DE 43 15 792 Al. der DD 287 606 
5 A7 und DE 196 30 273 A 1 bekannten Gleitschuhen wird 
auf die gesamte Schmalflache eine AnpreBkraft ausgcubt. 
wobei die AnpreBkraft iiber die gesamte Breite der Schmal- 
flache konstant ist. Aufgrund des flachigen Anpressens ist 
eine relativ groBe Kraft auf den Gleitschuh erforderlich. urn 

10 den notwendigen AnpreBdruck an jedcr S telle der Schmal- 
flache zu erreichen. 

Ein weiterer Nachteil im Stand der Technik liegt vor. 
wenn, wie es iiblich ist, mehrere hintereinander angeordnete 
Andruckelemente zum Anpressen des bandformigen Bela- 

15 ges an die Schmalflache vorgesehen ist. Der auf der Riick- 
seite des bandformigen Belages aufgebrachte Schmelzkleb- 
stoff, welcher bereits beim Kontakt mil der rohen Schmal- 
flache abkuhlt und entsprechend viskoser wind, kiihlt sich 
auf dem relativ langen Weg vom ersten bis zum letzten An- 

20 druckelement soweit ab, daB ein einwandfreies Anpressen 
und Ankleben des Belages durch das letzte Andruckelemem 
nicht in jedem Falle gewahrleistet ist. 

Die Erfindung betrifrt daher ein Andruckelemem fiir eine 
Kantenanleimmaschine zum Anleimen eines bandformigen 

25 Belags mit einem Klebstoff an eine im Querschnitt gerade 
oder gekriimmte Schmalflache (kante) eines Plattenele- 
ments, insbesondere einer Span-, Faser- oder Massivholz- 
platte. Ein deraniges Andruckelemem ist beispielsweise aus 
der DE 196 30 273 Al bekannt. 

30 Werden in dem Verfahren nach der DE 196 30 273 Al 
abgerundete Schmalflachen bei unsachgemaBer Einstellung 
des Gleitschuhs beschichtet, so erhalt man oft in Langsrich- 
tung verlaufende Kanten an der beschichteten Oberflache 
anstelle einer vollstandig abgerundeten Schmalflache. Diese 

35 Kantenbildung ist zwar minimal, wirkl aber storend. Der Ef- 
fekt tritt insbesondere bei Plauenelementen mit einem rela- 
tiv weichem Kern auf, z. B. bei Span- oder Faserplatten, die 
aufgrund ihrer Herstellung relativ dichte und kompakte Au- 
Benflachen haben, aber im Inneren sehr viel weniger dicht 

40 sind. 

Die fiir die Mobelherstellung vorgesehenen beschichteten 
Plattenelemente sollen oft an ihren Schmalflachen mit abge- 
rundeten Kanten versehen werden, wobei die Schmalflachen 
einschlieBlich ihrer Kanten ebenfalls beschichtet sein sollen. 

45 Die abgerundeten Grenzkanten sollen Krummungsradien 
von 1 bis 5 mm oder mehr haben. 

Im Stand der Technik werden auf die unbeschichtete 
Schmalflache eines ansonsten beschichteten Plattenelemen- 
tes ein relativ dicker Belag mit einer Starke bis zu 5 mm auf- 

50 geklebt, welcher in der Fachsprache auch "Dickkante" ge- 
nannt wird. Dieser Belag besteht ublicherweise aus PVC 
(Polyvinylchlorid), ABS (Acrylniuil-Butadien-Styrol), PP 
(Polypropylen) oder aus Fumier. Nach dem Aufkleben des 
Belags an die Schmalflache werden die Uberstande an bei- 

55 den Kanten des Belages derart abgefrast und anschlieBend 
mit speziellen Ziehklingen bearbeitet, so daB man abgerun- 
dete Grenzkanten mit dem gewiinschten Krummungsradius 
erhalt. Durch die Bearbeitung mit speziellen Ziehklingen er- 
halt man die gewiinschten glatten Oberflachen im Grenz- 

60 kantenbereich. 

Dieses Verfahren hat mehrere Nachteile. Bei bedruckten 
Kanten zeigt der Grenzkantenbereich nach dem Abfrasen 
nicht mehr das Muster wie im iibrigen Bereich der Schmal- 
flache. Infolge der Dicke des Belages ist der Materialauf- 

65 wand betrachtlich und fiihrt auBerdem zu Problemen bei der 
Entsorgung sowohl bei der Herstellung, bei der eine erhebli- 
che Menge an Kunststoffabfall auftritt, als auch bei der Ent- 
sorgung der aus diesen Plauenelementen hergestellten Mo- 
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belsiiicken. So diirfen beispielsweise diese Mbbelstucke 
nicht verbranm werden, wenn die Schmalflachen nul dicken 
Belagen aus PVC beschichiet sind. 

Zum Anpressen des mil dem Schmelzklebstoff beschich- 
teien Belages an die Schmalflache ist es bekannt, als An- 
druckelemente Andruckrollen und/oder Gleitschuhe einzu- 
setzen. Um eine hone Verarbeitungsgeschwindigkeit zu er- 
reichen, isi es gewiinschi, daB der Schmelzklebstoff nach 
dem Anpressen so rasch wie mbglich auf 40°C oder sogar 
auf Raumtemperaiur abgekiihll wird, so daB sehr schnell 
eine hohe Klebefesugkeit erreichi wird. Dazu sind Glatt- 
Kuhlschuhe mil Kiihlmittelkanalen bekannt 
(DE 37 40 964 Al). 

Dienen jedoch die Andruckelemente gleichzeiug zum 
Anpressen und zur Kiihlung, so wird zwar der Schmelzkleb- 
stoff im angeklebien Bereich des bandfbrmigen Belages 
ausreichend gekiihli, nicht aber der Klebstoff am Uberstand 
des Belages. Beim nachfolgenden Abtrennen des Uberstan- 
des mil einem Ziehmesser oder einem Frasaggregai gelangt 
daher noch weicher Schmelzklebstoff auf die Schneide des 
Messers bzw. des Frasaggregats und von don aus auf den 
Rand der beschichteten Breitflache des Plattenelemenies. 

Aus diesem Grunde wird im Stand der Technik vor dem 
Abfrasen der Kanten des beschichteten Plattenelemenies ein 
fliissiges Trennmittel auf den Kantenbereich aufgetragen. 
Nach dem Abfrasen des Plattenelemenies, um das ge- 
wunschte Kantenprofil zu erhalten, ist nur noch der be- 
schichieie Rand der Breitflache des Plattenelemenies vom 
Trennmittel bedeckt, nicht aber die Schmalflache. Damn 
wird erreichi, daB der Schmelzklebstoff nur an der Schmal- 
flache, nicht aber an dem Rand der beschichteten Breitflache 
des Plattenelemenies haftet. Nachteilig sind hier der zusalz- 
liche Verfahrensschritt, um das Trennmittel aufzutragen, 
und die nicht unerheblichen Kosten des Trennmiltels. 

Aus der DE 34 15 053 C2 ist ein Verfahren der eingangs 
genannten Art zum Anleimen eines bandfbrmigen Belages 
mittels Schmelzkleber an die Schmalflache des Plattenele- 
menies im Einlegesysiem bekannt geworden. Beim Einlege- 
verfahren ist die Schmalflache des Plattenelemenies am 
Rande mil einer Aussparung ausgestattet, in die sich der 
bandformige Belag einlegt, so daB er nach dem AbschluB 
des Verfahrens biindig an die Oberseiie der Beschichtung 
der Breitflache des Plattenelemenies anschlieBt. Damit im 
StoBbereich zwischen dem bandfbrmigen Belag und der Be- 
schichtung der Breitflache kein Schmelzkleber ausireten 
kann und keine sichtbare Klebstoffuge entsteht, werden in 
diesem Dokumem die folgenden Verfahrensschritte vorge- 
schlagen. Verwendet wird ein bandrbrmiger Belag, dessen 
Breite groBer als die Breite der zu bedeckenden Schmalfla- 
che ist. Der Belag wird mit seiner Klebeseite mit einem Teil- 
bereich seiner Breite an die Schmalflache des Plattenele- 
menies angedriickt. In dem noch nicht angeklebien Bereich 
des Belages wird der Schmelzkleber abgekuhlt. Dct uber die 
Breite der zu bedeckenden Schmalflache uberstehende Be- 
reich des bandfbrmigen Belages wird abgetrennt. Der 
Schmelzkleber wird dann im noch nicht angeklebien Be- 
reich des bandfbrmigen Belages wieder erwarmt und da- 
durch "reaktiviert". SchlieBlich wird der bandformige Belag 
vollflachig an die zu bedeckende Schmalflache des Platten- 
elementes angedriickt. 

Da vor dem Abtrennen des Ubersiandes der dort vorhan- 
dene Schmelzkleber abgekuhlt wird, so daB er nichi mehr 
klebrig ist, ist ein Abschneiden mittels eines Frasers mbg- 
lich, da der Fraser durch den erkalieten Schmelzkleber nicht 
verschmieren kann. Nachteilig ist der zum Erwarmen des er- 
kalieten SchmelzklebsiofTs dienende zusatzliche Verfah- 
rensschritt, weicher nicht nur umstandlich isi, sondern auch 
zu einer Begrenzung der Verarbeitungsgeschwindigkeit 
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Aufgabe und Lbsung beziiglich des erfindungsgemaBen An- 
druckelemenies 
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Gegenuber dem Stand der Technik, insbesonderc gegen- 
uber der DE 196 30 273 Al, liegi der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Andruckelemem der genannien An zu 
entwickeln, mit dem die Oberflache der beschichteien 
10 Schmalflache weiter verbessert werden kann, wobei insbe- 
sondere quer verlaufende Wellen vermiedcn werden sollen 
und eine besonders dichie Klebstoffuge zwischen dem 
bandfbrmigen Belag und dem Plattenelemeni erreichi wer- 
den soil. Unter dem Begriff quer verlaufende Wellen" sind 
15 Wellen des bandfbrmigen Belages zu versiehen, deren Wel- 
lenkamme quer zur Langsrichtung der Schmalflache verlau- 
fen. Die Fugendichlheii soil deran hoch sein, so daB die zwi- 
schen dem bandfbrmigen Belag und der Schmalflache an 
deren Grenzkante verlaufende Klebstoffuge nach dem Ab- 
20 schneiden des Ubersiandes mil dem bloBen Auge nicht mehr 
bzw. kaum mehr sichtbar isi. Diese Forderungen sollen auf 
mbglichst winschaftliche Weise erfullt werden, wobei nur 
geringfugige Anderungen an bekannten Kantenanleimma- 
schinen noiwendig sein sollen. AuBerdem soli die Ge- 
25 schwindigkeii beim Beschichicn der Schmalflachen weiier 
gesieigert werden kbnncn, ohne daB QualitatseinbuBen in 
Kauf genommen werden miissen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Andruckelemem nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 dadurch gelbst, daB das An- 
30 druckelement als Gleitschuh ausgebildet ist und, insbeson- 
dere iiber seine gesamte Langc, einen linienanigen Kontakl- 
bereich aufweisi. 

Als "Andruckflache" isi in dieser Anmeldung der Teil des 
Andruckelemenls zu vcrsichcn, der im Betrieb der Schmal- 
35 flache gegenuberliegi. Unter dem Begriff "Koniaktbereich" 
wird hier der Teil der Andruckflache versianden, der im Be- 
trieb unmittelbar am Belag an liegi, also diesen beruhn. Die- 
ser Kontaktbereich ist erfindungsgemaB und im Gegensatz 
zum Stand der Technik in der Regel nicht ideniisch mit der 
40 "Andruckflache", sondern stclll nur einen Teil dieser An- 
druckflache dar. 

Wenn auf eine Richtung Bezug genommen wird, so han- 
delt es sich um die Bewegungsrichtung der Schmalflache 
entlang der Gleitschuhe. 
45 Da der Belag mil dem erfindungsgemaBen Gleitschuh an 
einer nahezu linienfbrmigen AnpreBflache an die Schmalfla- 
che angedriickt wird, kann ein hoher AnpreBdruck bei nur 
maBiger Kraft auf den Gleitschuh und damil eine hohe Fu- 
gendichlheii (besonders schmale Klebstoff-Fuge) erreichi 
50 werden. Der hohe AnpreBdruck sorgl auBerdem fiir eine be- 
sonders gute Verankerung des bandfbrmigen Belages mil 
der Schmalflache, da der Schmelzklebstoff in die offenpo- 
rige Span- oder MdF-Platte eingepreBt wird. 

Die im Stand der Technik auftretenden, quer zur Schmal- 
55 flache verlaufenden Wellen lassen sich mit dem erfindungs- 
gemaBen Gleitschuh nahezu voilstandig vermeiden, wenn 
dessen linienartiger Koniaktbereich schrag, also im Winkel 
zur Langsrichtung der Schmalflache angeordnet isi. In die- 
sem Fall schiebt der linienartige Kontaktbereich eventuell 
60 vorhandene Wellen vor sich her, bevor der Schmelzklebstoff 
zu kalt und damit zu viskos geworden isi. 

ErfindungsgemaB ist es nicht notwendig, daB der linienar- 
tige Kontaktbereich in Langsrichtung des Gleitschuhs ver- 
lauft. Bei der Verwendung des erfindungsgemaBen Gleit- 
65 schuhs ist nur die Ausrichtung des linienanigen Kontaktbe- 
reiches zur Schmalflache, nicht aber die Ausrichtung des ge- 
samten Gleitschuhs zur Schmalflache von Bedeutung. Falls 
der linienartige Koniaktbereich in Langsrichtung des Gleit- 
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schuhs verlauft, so wird de^Esamte Gleitschuh schrag zur 
Schmalfiache eingestellt. Hat andererseits der linienanige 
Koniaktbereich bereits den gewiinschten Wink el zur Langs- 
richtung des Gleitschuhs, so kann dieser parallel zur 
Schmalfiache des Plattenelements ausgerichtet werden. 

Die linienanige Andruckfiache kann unterschiedlich aus- 
gebildet sein. So wird in einer vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung vorgeschlagen, daB die dem Belag zuge- 
wandte Flache des Gleitschuhs, also die "Andruckfiache 
im Querschnitt spitz zu lauft, wobei die spitze Kante den 
"Kontaktbereich" bildet. 

Altemativ kann vorgesehen sein. daB die Spitze abgerun- 
det ist. Hier ist es bevorzugt, wenn der Kriimmungsradius 
der Spitze bei 0,5 bis 5,0 mm liegt. 

In wiederum einer anderen Ausgestaltung wird vorge- 
schlagen, daB die Spitze abgeflacht ist, wobei der abge- 
flachie Kontaktbereich eine Breite von hochstens 5 mm, ins- 
besondere von hochstens 3 mm, hat. 

In alien diesen Fallen hat man im Gegensatz zum Stand 
der Technik und trotz Abrundung oder Abflachung immer 
noch einen im wesentlichen linienanigen Kontaktbereich, 
der zu den oben genannten Vorteilen der fehlenden Wellig- 
keit und der hohen Fugendichtheit fiihn. 

Bei der Verwendung des erfindungsgemaBen Gleitschuhs 
uberdeckt der linienanige Kontaktbereich vorzugsweise die 
gesamte Breite der Schmalfiache. Um nicht nur einen hohen 
AnpreBdruck, sondem auch eine erhohte AnpreBdauer zu er- 
reichen, kann es von Voneil sein, wenn der linienanige Kon- 
taktbereich in einem besonders kleinen Winkel zur Schmal- 
fiache eingestellt wird. Der linienanige Kontaktbereich und 
damit auch der Gleitschuh mlissen dann entsprechend lang 
sein. Als vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn der 
Gleitschuh eine Lange von bis zu 500 mm und insbesondere 
von 30 bis 300 mm hat. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB der linienanige Kon- 
taktbereich in einer geraden Linie verlauft. Es ist jedoch 
auch mbglich und liegt im Rahmen der Erfindung, wenn die- 
ser Kontaktbereich in einer gekriimmien Linie verlauft. Auf 
diese Weise kann eine iiber die Breite der Schmalfiache un- 
terschiedliche Einwirkung des Gleitschuhs erreicht werden, 
wenn dies gewunscht wird. 

SchlieBlich kann der linienanige Kontaktbereich parallel 
oder schrag zur Langsachse des Gleitschuhs und insbeson- 
dere diagonal dazu verlaufen. Wesentlich ist nur, daB bei der 
Verwendung des Gleitschuhs der linienanige Kontaktbe- 
reich einen Winkel mil der Langsrichtung der Schmalfiache 
bildet, also nicht parallel zur Langsrichtung der Schmalfia- 
che verlauft. 

Die Erfindung betrifft auch ein System von Andruckele- 
menten fiir eine Kantenanleimmaschine zum Andriicken ei- 
nes mit Klebstoff beschichteten bandformigen Belags an 
eine im Querschnitt gerade Schmalfiache (Kante) eines Plat- 
tenelements, insbesondere einer Span-, Faser- oder Massiv- 
holzplatte. 

Mil diesem System von Andruckelementen laBt sich das 
gesamte Verfahren zum Anleimen des bandformigen Bela- 
ges durchfuhren, wobei die oben genannte erfindungsge- 
maBe Aufgabe gelost wird. Dazu wird vorgeschlagen, daB 
das als zeitlich erstes einzusetzendes Andruckelement als an 
sich bekannte Andruckrolle, das danach einzusetzende An- 
druckelement als oben genannter erfindungsgemaBer Gleit- 
schuh und das danach einzusetzende Andruckelement als 
weiterer Gleitschuh ausgebildet ist, welcher beim Andriik- 
ken nur auf eine oder beide Grenzbereiche zwischen der 
Schmalfiache und den Breitflachen des Plattenelementes 
wirkt, insbesondere ohne daB der Belag in den Grenzberei- 
chen geknickt wird. Auf diese Weise wird ein besonders ho- 
lier AnpreBdruck des Belages im Bereich der Grenzkanten 
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Dieser weitere Gleitschuh kann unterschiedlich ausgebil- 
det sein. Vorgeschlagen wird. daB der weitere Gleitschuh 
5 eine konkave Andruckfiache hai. die im wesentlichen aus 
zwei ebenen, insbesondere im Winkel von 45 bis 60° zuein- 
ander liegenden, Flachen besteht. 

Zur Vermeidung von Verschmutzungen der Andruckfia- 
che sowie des Kamenmaterials ist es auBerdem bevorzugt, 
10 wenn die Einlaufzone dieses weiteren Gleitschuhs in Langs- 
richtung abgerundet ist. Zum gleichen Zweck wird auBer- 
dem vorgeschlagen. daB die Einlaufzone des Gleitschuhs in 
Querrichtung abgerundet ist. 
AuBerdem sollen erfindungsgemaB die in Langsrichtung 
15 verlaufenden Kanten im Falle einer abgerundeten Schmal- 
fiache, aber auch quer verlaufende Wellen vermieden wer- 
den. SchlieBlich sollen Plattenelemente auf winschaftli- 
chere Weise herstellbar sein, die Schmalflachen mit abge- 
rundeten Grenzkanten haben, deren Kriimmungsradius un- 
20 terhalb von 10 mm und insbesondere bei 5 mm und weniger 
liegt. Die Entsorgungsprobleme bei derartigen bekannten 
Plattenelementen sollen auBerdem nicht mehr auftreten. 

Dazu wird vorgeschlagen, daB der den Belag als erstes an- 
pressende erste Bereich der Andruckfiache so ausgebildet 
25 ist, daB der Belag nur an einem Langsstreifen der Schmalfia- 
che angepreBt wird, und daB die nachfolgenden Bereiche so 
ausgebildet sind, daB deren Kontaktbereich, ausgehend vom 
Kontaktbereich des vorherigen Bereichs, quer zur Langs- 
richtung und kontinuierlich ausgeweitet ist. 
30 Mit der "Einlaufzone" wird derjenige Bereich der An- 
druckfiache der Gleitschuhe bezeichnet, der als erster mit 
dem neuen Kantenmaterial in Beruhrung kommt. Entspre- 
chend wird mil dem BegrifT "Auslaufzone" der entgegenge- 
setzte Bereich bezeichnet. 
35 ErfindungsgemaB wird der bandformige Belag also, vor- 
zugsweise mit nur einem Gleitschuh, zunachst an eine 
schmale Langszone der Schmalfiache des Plattenelements 
angeklebt und don fixiert. Von dieser Langszone ausgehend 
weitet man mit dem gleichen Gleitschuh den Kontaklbe- 
40 reich allmahlich aus, bis der Belag an der gesamten Schmal- 
fiache angepreBt worden ist. Wesentlich dabei ist, daB der 
Belag nicht wie im Stand der Technik vollflachig an die 
Schmalfiache angepreBt wird, sondern daB ein allmahliches 
Ausweiten des Kontaktbereichs erfolgt. 
45 Es liegt im Rahmen der Erfindung, wenn die der linien- 
fbrmigen AnpreBflache benachbanen Bereiche des Gleit- 
schuhs mit deutlich niedrigerem Druck am bandformigen 
Belag anliegen oder diesen drucklos nur beriihren. 
Besonders vorteilhaft ist es, wenn die benachbanen Be- 
50 reiche uberhaupt nicht am bandformigen Belag anliegen 
oder - mit anderen Wonen -, wenn die zeidich nachfolgen- 
den Kontaktbereiche die vorherigen Kontaktbereiche nicht 
einschlieBen. In diesem Fall wirkt die auf den Gleitschuh 
ausgeiibte Kraft nur auf die linienformige AnpreBflache, die 
55 damit einen besonders hohen Druck auf den Belag ausiibt. 
ErfindungsgemaB konnen mehrere hiniereinander ange- 
ordnete Gleitschuhe mit der erfindungsgemaB ausgestalteten 
Andruckfiache vorgesehen sein. Zum Beispiel konnen bei 
einem Kriimmungsradius der Schmalfiache von 20 mm 
60 Gleitschuhe mit dem weiter unten im Ausfuhrungsbeispiel 
erlautenen angeschnittenen konkaven Profil mit Kriim- 
mungsradien von 20,8 mm fur den ersten Gleitschuh und 
20,0 mm, 19,5 mm fiir die folgenden Gleitschuhe und 
1 8 mm fur den letzten, insbesondere die Grenzkante anpres- 
65 senden Gleitschuh eingesetzt werden. Vorzugsweise sind je- 
doch samtliche Kontaktbereiche an nur einem Gleitschuh 
vorgesehen, um das genannte nachteilige vorzeitige Abkiih- 
len des Schmelzklebstoffs wahrend des Beschichtungsvor- 
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gangs zu vermeiden. Daher bleibt wahrend des AnpreBvor- 
gangs der Schmelzklebstoff ausreichend dunnfliissig, urn 
eine hohe Qualitat der beschichteten Schmalfiache zu ge- 
wahrleisten. 

ErfindungsgemaB wird ein gleichmaBig hoher Andruck 5 
von Teilabschnitten des Profils erreicht, ohne da6 der ver- 
wendete Klebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff, 
durch die Andruckelemenie zusammengeschoben wird. 
Durch die sich allmahlich vergrbBernde Andruckfiache wird 
die bei bekannten Verfahren beobachtete Oberflachenun- 10 
rune vermieden. Durch den auf nur einen Teilbereich der 
Schmalfiache wirkenden Andruck trill eine sehr gute me- 
chanische Verankerung des Belags mil dem Platienelemem 
ein. Ein Voneil liegt auch in der hohen Profilireue ohne die 
bei ublichen Verfahren bei unsachgemaBer Einsiellung der 15 
Gleiischuhe auftretenden Langskamen. 

Zusatzlich erreicht man einen weiteren Voneil. Die gera- 
den oder profilierten Schmalflachen der Plattenelemente 
werden mit Fraswerkzeugen hergestellt, die von Zeit zu Zeit 
nachgescharft werden miissen. Profilabweichungen, die 20 
durch das Nachscharfen der Fraswerkzeuge entstehen kon- 
nen, werden im erfindungsgemaBen Verfahren uberbruckt, 
ohne daB die iiblicherweise auftretenden Probleme mit dem 
Anhaften des Bandes an der Schmalfiache entstehen. 

Wichtig ist auch die erfindungsgemaB erreichte Moglich- 25 
keit einer sehr hohen Verarbeitungsgeschwindigkeit, die bis 
zu 80m/s betragen kann, wobei keine QualitatseinbuBen 
eintreten. 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung wird vorgeschlagen, daB die Andruckfiache im we- 30 
sentlichen der geometrischen Form der Schmalfiache des 
Plattenelements angepaBt ist und daB die Anderung des 
Kontaktbereichs in Langsrichtung durch Abtrennen eines 
oberen Bereichs des Gleitschuhs bewirkt wird, wobei die 
Trennflache in Langsrichtung schrag verlauft. Dabei kann 35 
die Schmalfiache eine beliebige geometrische Form aufwei- 
sen. Sehr haufig hat die Schmalfiache die Querschnittsform 
eines Halbkreises, im Falle nur einer abgerundeten Kante ei- 
nes Viertelkreises oder eines anderen Teilkreises. Aberauch 
kompliziertere Querschnittsformen, z. B. eine S-Form der 40 
Schmalfiache, konnen mil dem erfindungsgemaBen Gleit- 
schuh beschichtet werden. 

Der Bereich des Gleitschuhs, in den die schragverlau- 
fende Trennflache besonders tief einschneidet, bildet die 
Einlaufzone des Gleitschuhs. Mit dem derail ausgestalteten 45 
Gleitschuh wird der bandfdrmige Belag daher zunachst mit 
dem tiefsten Bereich des profilierten Gleitschuhs angepreBt. 
Dieser Bereich entspricht dem am meisten nach auBen vor- 
stehenden Bereich der Schmalfiache. Danach werden die an- 
deren Teilbereiche der Schmalfiache angepreBt, bis schlieB- 50 
lich die Auslaufzone des Gleitschuhs, in die die schragver- 
laufende Trennflache nur wenig einschneidet, die am stark- 
sten zuriickweichenden Bereiche der profilierten Schmalfia- 
che anpreBl. 

Urn den beschriebenen Effekt besonders ausgepragt zu 55 
erreichen, wird weiterhin vorgeschlagen, daB die Trennfla- 
che im Bereich der Einlaufzone zumindest so tief wie der 
tiefste Punki der Einlaufzone verlauft und insbesondere die- 
sen tiefsten Punkt tangential beriihrt. 

Die genannte Trennflache kann eine gekrummte Flache 60 
sein. Bevorzugt ist es jejjoch, daB die Trennflache eine 
ebene Flache ist. Die geometrische Form der Trennflache 
beeinfluBt die Zeitdauer, mit der die einzelnen Flachenele- 
mente des bandfbrmigen Belages an die Schmalfiache ange- 
preBt werden. Durch eine entsprechende Wahl dieser Trenn- 65 
flache lassen sich daher bestimmte Effekte erzielen, die von 
der AnpreBdauer an den bestimmten Bereichen der Schmal- 
fiache abhangen. Im Fall der ebenen Trennflache werden 
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alle Bereiche der Schmalfiache mit der gleichen AnpreB- 
dauer angedriickt. 

Die meisten profilierten Schmalflachen haben einen teil- 
kreisformigen Querschnitt. Daher wird in einer weiteren 
Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen. daB die Obcr- 
seite des Gleitschuhs im Querschnitt und zumindest im miti- 
leren Bereich des Querschnitts teilkreisfbrmig ausgcbildei 
ist. 

Im Falle eines spiegelsymmetrischen Querschnitisprofils 
der Schmalfiache hat es sich als besonders giinsiig im Hin- 
blick auf eine winschaftliche Durchfuhrbarkeit und eine 
hohe Qualiiat der beschichteten Kantc herausgestellt. wenn 
man den bandfbrmigen Belag zunachst an einen Langsstrei- 
fen der Schmalfiache anpreBl, der von den Randem der 
Schmalfiache etwa gleich weil entferni ist. Dieser Langs- 
streifen bildet also die Mi tie der Schmalfiache. 

Im Falle eines Querschnitisprofils der Schmalfiache ohne 
Spiegelsymmetrie, z. B. eines S-Profils, ist es dagegen aus 
den genannten Grunden gunstig, wenn man den bandfbrmi- 
gen Belag zunachst an den am weitesten nach auBen vorste- 
henden Langsstreifen der Schmalfiache anpreBl. Ein anderes 
Beispiel fur ein derartiges unsymmetrisches QuerschniUs- 
profil ware eine Rundung nach An eines Vienelrundstabs, 
wobei die eine Flache des Platienelementes abgerundet ist 
und die andere Flache eine Kante aufweist. 

Insbesondere fur das weiter unten genannte Anpressen 
der uberstehenden Kanten des bandfbrmigen Belages und 
fur eine hohe Qualitat des Hauptbereich der beschichteten 
Schmalfiache ist es bei ein- oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelementen von Voneil, wenn man den bandfbrmigen 
Belag zunachst nur an einen Langsstreifen der Schmalfiache 
anpreBl, welcher von den Randem der beschichieien Fla- 
chen des zweiseitig beschichteten Plattenelements bzw. von 
dem Rand der beschichteten Flache des einseiiig beschichte- 
ten Plattenelements am weitesten entferni ist, und daB man 
danach den Kontaktbereich, ausgehend von dem genannten 
Langsstreifen, ausweitet, bis der bandiormige Belag im ge- 
samten Bereich von diesem Langsstreifen bis zu den Ran- 
dem der beschichteten Flachen bzw. bis zum Rand der be- 
schichteten Flache des Plattenelements angepreBt worden 
isi. 

Aus diesen Grunden wird im Falle der Bearbeitung von 
Plattenelementen mit zwei abgerundeten Grenzkanien zwi- 
schen der Schmalfiache und der Ober- und Unterseite des 
Plattenelements vorgeschlagen, daB die Andruckfiache des 
Gleitschuhs deran ausgebildet isi, so daB in der Einlaufzone 
der mittlere Bereich der Schmalfiache angepreBt wird. 

Im Falle der Bearbeitung von Plattenelementen mit nur 
einer abgerundeten Grenzkante wird dagegen vorgeschla- 
gen, daB die Andruckfiache des Gleitschuhs deran ausgebil- 
det ist, so daB in der Einlaufzone der von der abgerundeten 
Grenzkante am weitesten entfernte Bereich der Schmalfia- 
che angepreBt wird. 

Nach dem Ankleben des Belages an die Schmalfiache ist 
es gunstig, den Belag zu kiihlen, um den Schmelzklebstoff 
zu verfestigen und auf diese Weise den mit dem Gleitschuh 
erreichten Zustand zu fixieren. Die Kiihlung kann mil einem 
nachgeschalteten gekiihlien Gleitschuh oder auch mil dem 
erfindungsgemaBen Gleitschuh vorgenommen werden, der 
auf diese Weise mit entsprechenden Kuhlkanalen und son- 
stigen Kiihleinrichtungen zu versehen ist. Die Kiihlung von 
Gleitschuhen ist einerseits im Stand der Technik, z. B. in der 
DE 37 40 964 Al beschrieben. Eine besonders voneilhafte 
Kiihlung von Gleitschuhen bzw. des Schmelzklebstoffes 
wird weiter unten noch im einzelnen erlauien. 

Nach dem Ankleben und eventuellen Kiihlen des Belages 
wird der Uberstand des Belages uber die Schmalfiache mit 
einem Ziehmesser abgeschnitten bzw. mit einem Fraswerk- 
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zeug entferni. 

Der groBte Teil alter profilienen Schmalflachen ist mil ei- 
ner Rundung, bekannt als Halbrundstab bzw, Vienelrund- 
stab, versehen. Die Rundungen konnen je nach Gesialtung 
verschiedene Durchmesser besitzen. Vorwiegend wird mit 
einem Halbrundstab mit Radius von 10 bis 25 mm gearbei- 
tet. 

Mit dem erfindungsgemafien Gleitschuh konnen auch 
ebene Schmalflachen mit einem diinnen bandformigen Be- 
lag beschichtet werden, die eine oder zwei stark abgerundete 
Kanten aufweisen. Dazu wird vorgeschlagen, dafi man einen 
bandformigen Belag an eine Schmalflache eines ein- oder 
zweiseitig beschichieten Platienelements anleimt, wobei die 
Grenzkanie zwischen der Schmalflache und mindestens ei- 
ner beschichteten Seite des Plattenelemenis abgerundet ist 
und der Kriimmungsradius der abgerundeten Grenzkanie bis 
10 mm und insbesondere 1 mm bis 5 mm betragt, und daB 
man den bandformigen Belag sowohl an der Schmalflache 
als auch an dessen Grenzkante(n) anpreBt und gleichzeitig 
kiihlt. Im Gegensaiz zum Stand der Technik sind hier sehr 
viel weniger Verfahrensschritte notwendig. Der eingesetzte 
Kunststoffanteil ist erheblich geringer. Probleme bei der 
Entsorgung von Kunststoffabfall sowie von Plattenelemen- 
ten und von damit hergestellten Mobelstlicken treten nicht 
mehr auf . 

Hier geht man also von einem Plattenelement aus, dessen 
Grenzkanten entsprechend der gewiinschten Abrundung an- 
gefrast sind. Die Schmalflachen einschlieBlich ihrer gerun- 
deten Grenzkanten werden dann mit einem sehr diinnen 
bandformigen Belag beschichtet, wclcher in ublicher Weise 
aus Melamin, Polyester, PP, PVC und/oder Furnier besteht. 
Dieser bandformige Belag wird mit der genannten bevor- 
zugten Andrucktechnik, insbesondere unter Einsatz von 
Schmelzklebstoffen. auf die Schmalflache aufgebracht. 

Versuche haben gezeigt, daB auf diese Weise sogar 
Schmalflachen beschichtet werden konnen, deren abgerun- 
dete Grenzkanten den sehr niedrigen Krummungsradius von 
nur 1 mm aufweisen. Das Beschichten solcher Schmalfla- 
chen mit den iiblichen diinnen Belagen (Diinnkanten) war 
bisher nicht moglich, weil nach dem Umbiegen des relativ 
steifen und elastischen Kantenmaterials hohe Riickstell- 
krafte auftreten, die bei dem weichen, noch nicht verfestig- 
ten Schmelzklebstoff zu einem Riickfedern der Belagkanten 
gefuhrt haben. Dabei loste sich auch oft der Belag im mittle- 
ren Bereich der Schmalflache. 

Mit dem erfindungsgemafien Gleitschuh lassen sich auf- 
grund des hohen bnienformig aufgebrachten Drucks derar- 
uge Schmalflachen mit abgerundeten Grenzkanten dennoch 
beschichten. Dabei sollte gleichzeitig mit dem Anpressen 
des Belages dieser bzw. der Schmelzklebstoff gekiihlt wer- 
den, so daB schon wahrend des Anpressens eine Klebefe- 
sugkeit erreicht wird, die die Ruckstellkrafie Ubersteigt. Die 
notwendige Starke der Kuhlung hangt vom Krummungsra- 
dius der abgerundeten Grenzkante, vom Material und der 
Dicke des bandformigen Belages und vom eingesetzten 
KlebstofT ab und kann vom Fachmann leicht durch entspre- 
chende Versuche herausgefunden werden. 

Um ein nachtragliches Ablosen des extrem verformten 
diinnen Belages zu verhindem, ist es aufierdem wichtig, daB 
nicht nur der beschichtete abgerundete Teil der Schmalfla- 
chen, sondern auch sein Hauptbereich angepreBt und gleich- 
zeitig gekiihlt wird, so daB der Schmelzklebstoff nach dem 
Anpressen soweit abgekuhlt und verfestigt ist, um den 
Ruckstellkraften des verformten Belages widerstehen zu 
konnen. 

Hier wie auch bei den weiter oben genannten Ausgestal- 
tungen der Erfindung kann ein unterschiedlicher Ubergang 
des bandformigen Belages zur Beschichtung der Hauptfla- 
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che des PlattenefiBKhtes vorgesehen sein. So kann der Be- 
lag in der Hauptflache des Plattenelememes auslaufen. wic 
es in Fig. 18 dargestellt ist. oder die Kante des bandformi- 
gen Materials kann "eingelegt" sein (Fig. 19). 
5 Wenn man mil der Auslaufzone des Gleiischuhs den Be- 
lag nur im Bereich der abgerundeien Grenzkante(n) anpreBt 
und insbesondere gleichzeitig kiihlt, wird ein sehr hoher und 
gleichmafiiger Druck wahrend der Abkiihlphase im Bereich 
der abgerundeten Grenzkante bei gleichzeitiger Abkuhlung 
io aufgebracht, so daB beim Ubergang von dem bandformigen 
Belag zur Beschichtung der Hauptflache des Plattenelemen- 
tes keine Schmelzklebstoffuge erkennbar ist. 

Die genannte Beschichtung von Schmalflachen mit abge- 
rundeten Grenzkanien laflt sich mit Voneil insbesondere bei 
15 Schmalflachen einsetzen, welche bis auf die abgerundeten 
Grenzkanten im wesentlichen eben sind. Es ist aber auch 
durchaus moglich, daB die Schmalflachen in ihrem Haupt- 
bereich eine Profilierung aufweisen. 

Zur Vermeidung von Verschmutzungen der Andruckfla- 
20 che sowie des Kantenmaterials ist es auBcrdem bevorzugt 
wenn die Einlaufzone des Gleiischuhs in Langsrichiung ab- 
gerundet ist. Zum gleichen Zweck wird auBerdem vorge- 
schlagen, daB die Einlaufzone des Gleiischuhs in Querrich- 
tung abgerundet ist. 
25 Weiierhin wird vorgeschlagen, daB man beim Anpressen 
des bandformigen Belages diesen in der Auslaufzone der 
Gleiischuhe starker als in der Einlaufzone andriickt. Damit 
wird ein schonendes Anpressen des bandformigen Belages 
erreicht. Es wird vermieden, daB der in der Einlaufzone be- 
30 sonders heiBe und damit diinnflussige Schmelzklebstoff an 
den Seilen der Schmalflache herausgequetscht wird. Dieser 
unterschiedliche AnpreBdruck kann z. B. erreicht werden, 
wenn an der RUckseite des Gleiischuhs jeweils eine auf die 
Einlaufzone und eine auf die Auslaufzone wirkende Druck- 
35 feder vorgesehen ist und die Druckfeder der Einlaufzone 
eine schwachere Federkraft aufweist. 

Um, wie bereits vorstehend ausgefuhrt worden ist, einen 
besonders hohen AnpreBdruck des Belages im Bereich der 
Grenzkanten zu erreichen, wird aufierdem vorgeschlagen, 
40 daB der Gleitschuh im Bereich seiner Auslaufzone eine der- 
anige Andruckflache hai, so daB der Belag nur im Bereich 
der Grenzkante(n) angepreBt wird. Von Voneil ist auBerdem 
eine im Bereich der Auslaufzone wirkende Kuhleinrichtung 
des Gleiischuhs. 
45 Zur Vermeidung von in Langsrichtung verlaufenden Kan- 
ten, insbesondere im Falle einer abgerundeten Schmalfla- 
che, wird auBerdem vorgeschlagen, daB mehrere hinterein- 
ander angeordnete Andruckelemente vorgesehen sind, die 
deran an das Profil der Schmalflache angepaBt sind. so daB 
50 das den Belag als erstes anpressende Andruckelement eine 
Andruckflache hat, die den Belag nur an einen Langsstreifen 
der Schmalflache anpreBt und daB das bzw. die nachfolgen- 
den Andruckelemente jeweils eine Andruckflache mit einem 
Kontaktbereich haben, der, ausgehend vom Kontaktbereich 
55 des vorherigen Andruckelementes, ausgeweitet ist und vor- 
zugsweise den Kontaktbereich des vorausgegangenen An- 
druckelements einschlieBt. 

Vorgeschlagen wird auBerdem, daB das erste Andruckele- 
ment als eine drehbare Andruckrolle und die nachfolgenden 
60 Andruckelemente als Gleiischuhe ausgebildet sind. 

Im Rahmen der Erfindung liegt es, wenn man den Kon- 
taktbereich, ausgehend von dem genannten Langsstreifen, 
immer weiter vergroflen, wobei die bisherigen Kontaktbe- 
reiche ebenfalls angepreBt werden. Diese Ausgestaltung ist 
65 bevorzugt. Es liegt aber ebenfalls im Rahmen der Erfindung, 
wenn man zunachst nur den Langsstreifen anpreBt und dann 
den Kontaktbereich deran ausweitet, so daB die fruheren 
Kontaktbereiche nicht mehr angepreBt werden. Beispiele fur 
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die erste Ausgestaltung finden sich in den Fig. 20 bis 23 und 
in den Fig. 26 bis 28. 

Fur die Schmalflachen mil einem leilkreisformigen. ins- 
besondere halbkreisfbrmigen Querschniltsprofil wird in ei- 
ner weiteren voneilhaften Ausgesialiung der Erfindung vor- 5 
geschlagen, daB die Andruckflachen der Gleitschuhe eben- 
falls teilkreisformig ausgebildet sind, wobei die nachfolgen- 
den Gleitschuhe Andruckflachen mil kleineren Kriinv 
mungsradien als die vorhergehenden Gleitschuhe haben. 

Zur Vermeidung von Verschmutzungen der Andruckfla- 10 
chen sowie des Kantenmaterials ist es auBerdem bevorzugi, 
wenn die Einlaufzone der Gleitschuhe in Langsrichtung ab- 
gerundet ist. Zum gleichen Zweck wird auBerdem vorge- 
schlagen, daB die Einlaufzone der Gleitschuhe in Querrich- 
tung abgerundet ist. 15 

Die Gleitschuhe werden ublicherweise mil geeigneten 
Mitteln, z. B. Druckfedem, an den Belag angepreBt. Eine 
besonders gleichmaBige Beschichtung der Schmalflache 
wird erreicht, wenn die Einlaufzone der Andruckflache mil 
geringerem Druck als die Auslaufzone an den Belag ange- 20 
preBt wird. 

Vorgeschlagen wird auBerdem, daB zumindest das zuletzt 
eingesetzte Andruckelemem eine Einrichtung zum Kiihlen 
des bandformigen Belages und/oder des auf diesem aufge- 
brachten Klebstoffs aufweist. Werden, wie es bevorzugi ist, 25 
mehrere hintereinander angeordnete Andruckelemente ein- 
gesetzi, so ist es namlich giinstig, wenn der Schmelzkleb- 
siofF zunachst weich bleibt, so daB sich eventuelle, beim An- 
pressen entstehende Spannungen ausgleichen kbnnen, damit 
eine besonders glatte und gleichmaBige Oberflache des 30 
bandformigen Belages erreicht wird. Das zuletzt eingesetzte 
Andruckelemem sollte allerdings eine ausreichend starke 
Kiihlung ermbglichen, die den SchmelzklebstofT soweit ver- 
festigt, so daB ein Verschieben oder ein Ablbsen des band- 
formigen Belages auf bzw. von der Schmalflache nicht mehr 35 
moglich ist. Eine separate Kuhleinrichtung ist nicht notwen- 
dig, da diese Kuhleinrichtung bereits im Andruckelemem 
integriert ist. 

Sollen Schmalflachen mil abgerundeten Grenzkanten be- 
schichtet werden, so wird in einer weiteren besonders vor- 40 
teilhafien Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, daB 
die Andruckflache des dem ersten Andruckelemem folgen- 
den Gleitschuhs der Schmalflache des Plattenelemems ein- 
schlieBlich der abgerundeten Grenzkante(n) angepaBt ist 
und eine Einrichtung zum Kiihlen des bandformigen Bela- 45 
ges und/oder des auf diesem aufgebrachten Klebstoffs auf- 
weist. Mit einem solchen Andruckelemem wird ein Anpres- 
sen auf der gesamten Flache der Schmalflache und auch auf 
den abgerundeten Grenzkanten bei gleichzeitiger Kiihlung 
erreicht, so daB der bandformige Belag an seinen Kanten 50 
gleichzeitig umgebogen und ausreichend stark an den 
Grenzkanten fixien wird, so daB die von dem steifen Belag 
ausgehenden Riickstellkrafte den Belag nicht mehr abzulo- 
sen vermbgen. 

Wenn zweiseitig beschichtete Plattenelemente bearbeitet 55 
werden sollen, ist es besonders giinstig, wenn der dem ersten 
Andruckelemem folgende Gleitschuh in Langsrichtung 
zweigeteilt ist, so daB der eine Teil nur auf die eine Grenz- 
kante und den daran anschliefienden Teil der Schmalflache 
und der andere Teil des Gleitschuhs nur auf die andere 60 
Grenzkante und den restlighen Teil der Schmalflache ange- 
preBt wird. Hiermit erreicht man ein starkeres Anpressen im 
Bereich der Grenzkanten. Zu diesem Zweck wird insbeson- 
dere vorschlagen, daB die Teile des zweigeteilten Gleit- 
schuhs von einer Andruckkraft beaufschlagt werden, deren 65 
Richtung in einem Winkel von 40° bis 50° zur Ebene des 
Plattenelements und zur Schmalflache liegt. Der auf diese 
Weise ausgeiibte verstarkte Druck auf die abgerundete 



134 A i 

12 

Grenzkante ist besonders voneilhafl. da hier die relativ ho- 
hen Riickstellkrafte des Belages au fire ten, die den Belag 
von den abgerundeten Kanien abzulbsen versuchen, 

Werden Plattenelemente mil nur einer abgerundeten 
Grenzkante bearbeitet. so ist es giinstig. wenn nur ein Teil 
des zweigeteilten Gleitschuhs vorgesehen ist. 

Eine besondere schmale und opusch kaum erkennbare 
Schmelzklebstoffuge beim Ubcrgang vom bandformigen 
Belag zur Beschichtung der Hauptflache des Platienelemen- 
tes wird erreicht, wenn der zuletzt eingesetzte Gleiischuh 
eine derartige Andruckflache hat, so daB der Belag nur im 
Bereich der Grenzkante(n) angepreBt wird. und wenn dieser 
Gleitschuh eine Einrichtung zum Kiihlen des Belages und/ 
oder des auf ihm aufgebrachten Klebstoffs aufweist. Hiermii 
wird ein besonders starker AnpreBdmck im Ubergangsbe- 
reich von dem bandformigen Belag zur Beschichtung der 
Hauptflache des Platienelememes bei gleichzeitiger Verfe- 
stigung des Schmelzklebstoffes erreicht. 

Zu diesem Zweck hat es sich auBerdem als besonders vor- 
teilhaft erwiesen, wenn die Andruckflache im wesentlichen 
aus zwei ebenen, im Winkel von 45° bis 60° zueinander lie- 
genden ebenen Flachen besteht. 

Eine spezielle vorteilhafie Ausgesialiung der im An- 
druckelemem vorgesehenen Kuhleinrichtung sieht vor, daB 
die Einrichtung aus mindestens einem Kuhlkanal innerhalb 
des Andruckelementes besteht und der Kuhlkanal an ein 
Kuhlfluid, insbesondere PreBlufi, anschlieBbar ist und min- 
destens eine AuslaBbffnung an der Andruckflache des An- 
druckelementes hat. Der Belag bzw. der auf dem Belag auf- 
getragene SchmelzklebstofT wird auf zweierlei Weise ge- 
kiihlt. Zum einen strbmt die Luft zwischen der Andruckfla- 
che und der Aufienflache des Belages nach auBen. Zum an- 
deren setzt das Kuhlfluid die Temperatur des Andruckele- 
mentes und damil seiner Andruckflache herab, so daB die 
gesamte Andruckflache als Kuhlelement dient. 

Fiir eine besonders effekuve Kiihlung hat es sich als vor- 
teilhaft herausgestellt, wenn die Lange der eine Einrichtung 
zum Kiihlen aufweisenden Gleitschuhe grbBer als die Lange 
der Gleitschuhe ohne eine solche Einrichtung ist und insbe- 
sondere etwa 300 mm betragt. Die Gleitschuhe ohne Kiih- 
lung kbnnen beispielsweise eine Lange von 60 mm haben. 
Durch die besonders groBe Lange der kiihlenden Gleit- 
schuhe wird die Warmeubertragung vom Belag auf den 
Gleitschuh verbessert. 

Die Erfindung betrifTt auBerdem ein Plattenelement, (les- 
sen Hauptflachen ein- oder zweiseitig beschichtet sind und 
dessen mindestens eine Schmalflache mit einem bandformi- 
gen Belag beschichtet ist, wobei die Grenzkante(n) zwi- 
schen der Schmalflache und mindestens einer beschichteten 
Hauptflache des Plattenelemems mit einem Krummungsra- 
dius bis 10 mm und insbesondere von 1 mm bis 5 mm abge- 
rundet ist/sind. 

Zur Losung der bereits oben genannten Aufgabe ist dieses 
Plattenelement erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, 
daB der bandformige Belag eine Dicke bis 0,3 mm aufweist. 

Vorzugs weise weist der bandformige Belag eine Dicke 
von 0,15 bis 0,3 mm und insbesondere von 0,15 bis 0,2 mm 
auf. 

Wenn bandformige, auf der Basis von Papier aufgebaute 
Belage mit einer auslaufenden Kante an die Schmalflache 
eines Plattenelements angeklebl sind, dunkelt der Randbe- 
reich zwischen dem bandformigen Belag und der beschich- 
teten Hauptflache beim Anwender nach. Da der Randbe- 
reich der auslaufenden Kante (Fig. 18) aus einem Schnitt 
quer durch den bandformigen Belag besteht, saugt sich das 
papierhaltige Material beim feuchten Abwischen voll und 
nimmt dabei Schmutzteilchen auf, die nicht oder nur sehr 
schwer wieder entfernt werden kbnnen. Zur Lbsung dieses 
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Problems wird vorgeschlagtnf daB der bandformige Belag 
aus einem ihermoplastischen Material, insbesondere aus ei- 
nem Pfropf-Copolymer von Polypropylen besteht. Dieses, 
auf der Basis von Polypropylen aufgebauie, an sicb aus dem 
Stand der Technik bekannte Material ist durch Pfropf-Copo- 
lymerisation derart modifiziert, so daB es im Gegensatz zu 
Polypropylen problemlos an die Schmalflache angeklebt 
werden kann. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Anlei- 
men des bandformigen Belages mit mindestens einem An- 
druckelement. insbesondere mit einem Gleitschuh. Das An- 
druckelement weist Kuhlkanale mit mindestens einem Ein- 
laB und mindestens einem AuslaB fur das Kiihl medium auf. 

Derartige Gleitschuhe mit Kuhlmittelkanalen sind aus der 
DE 37 40 964 Al bekannt und werden in diesem Dokument 
Glatt-Kiihlschuhe genannt. Sie werden in den bekannten 
Kantenanleimmaschinen verwendet und pressen den band- 
formigen Belag mit riickseitig angeordneten Druckfedem an 
die Schmalflache des Plattenelementes an. In der Regel wer- 
den mehrere hintereinander angeordnete Gleitschuhe ver- 
wendet, wobei nur der zuletzt eingesetzte Gleitschuh ge- 
kiihlt ist, urn den Schmelzklebstoff zwischen dem angeleim- 
ten Belag und der Schmalflache des Plattenelementes abzu- 
kuhlen und zu verfestigen und auf diese Weise eine hohe 
Verarbeitungsgeschwindigkeit ohne Qualitatseinbufien zu 
ermoglichen. 

Bei bekannten gekiihlten Gleitschuhen sind mehrere Aus- 
laBoffnungen an der Andruckflache vorgesehen. Da diese 
Offnungen beim Anpressen des bandformigen Belages 
durch diesen verschlossen werden, stromt das Kiihlmedium 
im wesendichen nur im Zeitraum zwischen zwei Bearbei- 
tungsvorgangen aus den Auslassen. Die Kuhlung des 
Schmelzklebstoffes erfolgt iiber die Andruckflache des 
Gleitschuhs und ausschlieBlich von der Dekorseite des 
bandformigen Belages her. Ein gewisser zusatzlicher Kiihl - 
effeki wird durch die unbeschichtete Schmalflache erreicht, 
welche sich auf etwa Raumtemperatur befindet. Auf diese 
Weise wird eine zufriedenstellende Abkuhlung und damit 
Verfestigung des Schmelzklebstoffes nur im angeklebten 
Bereich, nicht aber am Uberstand des bandformigen Belages 
erreicht, wo der Schmelzklebstoff klebrig bleibl. 

Um ein Verschmieren des Randes der beschichteten 
Breitflache des Plattenelements zu vermeiden, ohne daB da- 
durch die Arbeitsgeschwindigkeit begrenzt wird, wird vor- 
geschlagen, dafi eine Leitung fur das Kiihlmedium an den 
AuslaB angeschlossen ist und der AuslaB der Leitung derart 
angeordnet ist, so daB das aus der Leitung stromende Kiihl- 
medium im Betrieb auf den Uberstand des bandformigen 
Belages und insbesondere auf die Ruckseite des Uberstan- 
des gerichtet ist. 

Auf diese Weise wird auch der am Uberstand haftende 
Schmelzklebstoff ausreichend abgekiihlt und verfestigt, so 
daB beim nachfolgenden Abtrennen des Uberstandes keine 
Verschmierung der Frasaggregate oder Zaehklingen sowie 
des Randes der Beschichtung der Breitflachen erfolgt. Fiir 
diese Abkuhlung ist keine zusatzliche Kuhleinrichtung und 
keine zusatzliche Menge an Kiihlmedium erforderlich. Es 
reicht aus, ein erfindungsgemaB modifiziertes Andruckele- 
ment einzusetzen. Hier tibt das Kiihlmedium seine Wirkung 
zunachst in an sich bekannter Weise auf die Andruckflache 
des Andruckelementes aus und kiihlt anschlieBend den 
Schmelzklebstoff am Uberstand des bandformigen Belages. 

Der eingesetzte Gleitschuh besteht vorzugs weise aus ei- 
nem Material mil einer hohen Warrneleitfahigkeit. In der 
Praxis hat sich dabei Stahl bewahrt. 

Werden, wie es haufig vorkommt, die Kanten von beidsei- 
tig beschichteten Plattenelementen mit einem bandformigen 
Belag versehen, so zeigt der Belag sowohl an seinem time- 
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ren wie auch an SSRem oberen Rand einen Uberstand. der 
nach dem vollflachigen Anleimen des Belages abgetrenni 
wird. Fiir diesen Fall ist es bevorzugt. daB mindestens zwci 
Leitungen vorgesehen sind, von denen die eine mit ihrcm 
5 AuslaB auf den oberen Uberstand des Belages und die an- 
dere mit ihrem AuslaB auf den unteren Uberstand gerichtet 
ist, und diese Auslasse insbesondere auf die Ruckseiten der 
Uberstande gerichtet sind. Wahrend des Anpressens und 
Kiihlens des Belages mit dem letzten Andruckelemem kbn- 
10 nen auf diese Weise die Uberstande und damit der an den 
Uberstanden haftende Schmelzklebsioff ausreichend abge- 
kiihlt werden, so daB ein schmierfreies Abtrennen der Uber- 
stande mbglich ist. 
In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
15 dung wird vorgeschlagen, daB das Andruckelemem eine 
Einlaufzone und eine Auslaufzone aufweist und der AuslaB 
der Leitung zur Einlaufzone hin gerichtet ist. Damit wird er- 
reicht, daB das aus dem AuslaB stromende Kiihlmedium em- 
gegen der Vorschubrichtung des zu beschichtenden Platten- 
20 elementes geblasen wird, so daB das Kiihlmedium moglichst 
lange an der Oberflache des Schmelzklebstoffes am Uber- 
stand wirksam wird. 

Vorgeschlagen wird weiterhin, daB der AuslaB der Lei- 
tung schrag auf die Mittelachse der Andruckflache des An- 
25 druckelements hin gerichtet ist. Beim Einsatz der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung wird so das kiihlende Gas ge- 
zielt auf den Grenzbereich zwischen dem Uberstand und 
dem Plattenelement geblasen. 

Eine in sich stabile Leitung fiir das Kiihlgas, welche keine 
30 zusatzlichen Halterungen erfordert, ist moglich, wenn die 
Leitung aus einem Metallrohr, z. B. aus einem Kupferrohr, 
besteht. Im Hinblick auf die angestrebte hohe Verarbei- 
tungsgeschwindigkeit ist eine Beschadigung des Plattenele- 
mentes durch das Leitungsende ausgeschlossen, wenn der 
35 AuslaB der Leitung aus Kunststoff besteht. Auch wenn der 
AuslaB der Leitung, welche keine zusatzliche Halterung 
oder Befestigung aufweist, das beschichtete Plattenelement 
bcruhren sollte, fuhn dies nicht zu Kratzem oder sonstigen 
Schaden. Eine hohe Betriebssicherheit wird auf diese Weise 
40 erreicht, obwohl die Leitung fur das Kiihlgas nicht zusatz- 
lich in ihrer Lage gesichen ist. 

Zur zusatzlichen Kuhlung des Schmelzklebstoffes im an- 
geklebten Bereich ist mindestens ein AuslaB der Kuhlkanale 
an der Andruckflache des Andruckelementes von Vorteil. 
45 Damit das kiihlende Gas noch besser zwischen dem An- 
druckelemem und dem angeklebten bandformigen Belag 
stromen kann, wird auBerdem vorgeschlagen, dafi der Aus- 
laB in mindestens eine in der Andruckflache liegende Nut 
iibergeht. Das Kiihlgas stromt also aus dem AuslaB durch 
so die Nut innerhalb der Andruckflache, so daB der bandfor- 
mige Belag nicht nur vom gekiihlten Andruckelemem, son- 
dern auch unmittelbar vom Kiihlgas abgekiihlt wird. Vor- 
zugsweise liegen dabei diese Nuten senkrecht oder schrag 
zur Vorschubrichtung des Plattenelementes, damit der band- 
55 fbrmige Belag iiber seine gesamte, an der Schmalflache an- 
geklebte Breite vom Kiihlgas erreicht wird. 

Mit dem erfindungsgemaBen Andruckelemem zu verarbei- 
tende bandformige Belage, Plattenelemente und Klebstoffe 

60 

Vorzugsweise hat der in einem der erfindungsgemaBen 
Verfahrensvarianten eingesetzte bandformige Belag eine 
Dicke von 0,15 bis 0,2 mm. 

Das erfindungsgemafie Verfahren laflt sich auBerdem be- 
65 sonders gut einsetzen, wenn das Plattenelement eine Dicke 
von 15 bis 32 mm aufweist. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh lassen sich samt- 
liche iiblichen Plattenelemente bearbeiten. Als mogliche 



Db 199 21 134 A 1 



16 



Platienelemente seien Spanplatien, aber auch andere Platten 
wie Tischlerplatten, Sperrholzplatten, sogenannte MDF- 
Platten (mitteldichte Faserplaiten) und Massivholzplatten 

genannt, ^ , .__ 

Auch die Auswahl der einzuseizenden Belage (Kanten- 
maierialien) isi nicht kriiisch. So sind Kamenmaierialien aus 
Melamin, Polyester, PVC, ABS, Polypropylen und Furmere 
geeignei. Auch die heutzuiage verstarkt eingesetzten relativ 
diinnen Kantenmaterialien aus Dekorpapieren, die auf Pa- 
pierbasis aufgebaut und mil farbigen Kunststoffen getrankt 
sind, lassen sich problemlos verarbeiten. 

Die Wahl des einzuseizenden Klebstoffs im erfindungsge- 
mafien Verfahren ist ebeufalls nicht kriiisch. Vorzugsweise 
werden Schmelzklebstofle eingesetzt. 

Zum Beispiel kbnnen SchmelzkJebsioffe verwendei wer- 
den, die hergestelli worden sind aus Polymeren und Copoly- 
mers von synthetischen Harzen, Kautschuken, Polyethy- 
len, Polypropylen, Polyurethan, Acryl, Vinyl-Acetat, Ethy- 
lenvinylacetat und Polyvinylalkohol. 

Spezielle Beispiele umfassen Schmelzklebstoffe, die aus 
folgenden Komponenten hergestelli sind: 

1) Elastische Polymere wie Block-Copolymere, z.B. 
Styrol-Butadien, Slyrol-Butadien-Styrol, Styrol-lso- 
pren-Styrol, Styrol-Ethylen-Butylen-SiyTol, Styrol- 
Ethylen-Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinyl-Acetat-Polymere, andere Ethylen- 
Esier und Copolymere, z.B. Ethylen-Methacrylat, 
Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Elhylen-Acrylsaure; 

3) Polyolefine wie Polyethylen und Polypropylen; 

4) Polyvinylacetat und Copolymere damit; 

5) Polyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Polyvinylalkohole und Copolymere damit; 

9) Polyurethane; 

10) Polystyrole; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalky- 
lenoxid-Polymeren; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Alde- 
hyd, Urea-Aldehyd, Melamin-Aldehyd und derglei- 
chen. 

Weiter konnen Komponenten zur Verstarkung der Adha- 
sion, Verdunnungsmittel, Siabilisatoren, Amioxidantien, 
Farb- und Fullstoffe enthalten sein. 

Als Komponenten zur Verbesserung der Adhasion seien 
beispielhaft genannt: 

1) Naturliche und modifizierte Harze, 

2) Polyterpen-Harze, 

3) phenolisch modifizierte KohlenwasserstofF-Harze, 

4) aliphatische und aromatische KohlenwasserstofT- 
Harze, 

5) Phthalat-Ester und 

6) hydrierte Kohlenwasserstoffe, hydriene Harze und 
hydrierte Harz-Ester. 

Als Verdunnungsmittel seien beispielhaft fliissiges Poly- 
buten Oder Polypropylen, -Petroleum wachse wie Paraffin 
und mikrokristalline Wachse, halbflussiges Polyethylen, hy- 
drierte tierische, Fisch- und pflanzliche Fette, Mineralol und 
synthetische Wachse sowie Kohlenwasserstoff-Ole genannt. 

Beispiele fur die anderen Additive finden sich in der Lite- 
ratur. 



Das erfindungsgemaBe Verfahren 

Die Erfindung betriffi auch ein Verfahren zum Anleimen 
eines bandformigen Belags an eine Schmalflache (Kamc) ei- 
5 nes Plattenelemenis, insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte. wobei man den Belag mil mindesiens ei- 
nem Andruckelemeni an die Schmalflache anprefit. 

Die bereits genannte erfindungsgemaBe Aufgabc wird 
hier dadurch gelost, daB das Andruckelemeni als oben ge- 
10 nanmer erfindungsgemaBer Gleiischuh ausgebildei ist und 
daB der linienanige Kontaktbereich im Winkel zur Langs- 
richtung der Schmalflache angeordnet wird. Dabci kann der 
Winkel 90° beiragen, so daB der linienanige Kontaktbereich 
senkrecht zur Langsrichtung der Schmalflache liegi. 
15 Bevorzugt ist jedoch eine schrage Ausrichiung des Kon- 
taktbereiches. Daher wird weiterhin vorgeschiagen, daB der 
genannte Winkel kleiner als 90° isi. Besonders bevorzugi ist 
es, wenn der Winkel etwa bei 45° liegt. 
Von Voneil ist es auBerdem, wenn das mil dem Gleit- 
20 schuh bewirkte Glatten des bandformigen Belages iiber die 
gesamte Breite des Belages erfolgt. Vorzugsweise wird da- 
her der linienanige Kontaktbereich uber die gesamte Breite 
der Schmalflache angeordnet. 
In dem gesamten Verfahren zum Anleimen des bandfbr- 
25 migen Belages wird vorgeschiagen, daB man den Belag zu- 
nachst mil einer an sich bekannien Andruckrolle anprefit, 
dann den Gleiischuh zum Anpressen einsetzt und schlieB- 
lich den Belag nur im Bereich einer oder beider Grenzkan- 
ten zwischen der Schmalflache und den Breitflachen des 
30 Plattenelemenis andriickt. Besonders voneilhaft isi es, wenn 
man den Gleiischuh unmittelbar nach der Andruckrolle ein- 
setzt, da der Schmelzklebstoff don noch sehr weich isi, so 
daB die Wellen vom Gleitschuh vollstandig "herausgebu- 
gelt" werden. 

35 Urn die in Langsrichtung verlaufenden Kanten sowie quer 
verlaufende Wellen zu vermeiden, wird auBerdem vorge- 
schiagen, daB man den bandformigen Belag zunachst nur an 
einen Langsstreifen der Schmalflache anpreBt und daB man 
danach den Kontaktbereich, ausgehend von den genannten 
40 Langsstreifen, ausweitei, bis der bandformige Belag im ge- 
samten Bereich der Schmalflache angepreBi worden ist, und 
daB der jeweils nachfolgende Kontaktbereich den vorhen- 
gen Kontaktbereich nicht einschlieBl. 
Der Druck auf den Belag wird daher nur in einem strei- 
45 fen- oder linienformigen Bereich ausgeubt, so daB auch bei 
maBiger Kraft auf das Andruckelemeni ein hoher Druck auf 
den bandformigen Belag ausgeubt wird. 

Vorzugsweise fuhrt man das genannte Anpressen mil nur 
einem Gleitschuh durch. 
50 Wenn bandformige, auf der Basis von Papier aufgebaute 
Belage mil einer auslaufenden Kante an die Schmalflache 
eines Plattenelemenis angeklebt sind, dunkelt der Randbe- 
reich zwischen dem bandformigen Belag und der beschich- 
leten Hauptflache beim Anwender nach. Da der Randbe- 
55 reich der auslaufenden Kante (Fig. 18) aus einem Schnitt 
quer durch den bandformigen Belag besteht, saugl sich das 
papierhaltige Material beim feuchten Abwischen voll und 
nimmt dabei Schmutzteilchen auf, die nicht oder nur sehr 
schwer wieder entfernt werden konnen. Zur Losung dieses 
60 Problems ist es von Voneil, wenn der bandformige Belag 
aus einem thermoplastischen Material, insbesondere aus ei- 
nem Pfropf-Copolymer von Polypropylen besteht. Dieses, 
auf der Basis von Polypropylen aufgebaute, an sich aus dem 
Stand der Technik bekannie Material ist durch Pfropf-Copo- 
65 lymerisation derart modifiziert, so daB es im Gegensatz zu 
Polypropylen problemlos an die Schmalflache angeklebt 
werden kann. 

Um weiterhin die in Langsrichtung verlaufenden Kanten 
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im Falle einer abgerund^gft Schmalflache zu vermeiden, 
wird vorgeschlagen, daB man den bandformigen Belag zu- 
nachst nur an einen Langsstreifen der Schmalflache anpreBt 
und daB man danach den Kontaktbereich, ausgehend von 
dem genannten Langsstreifen, ausweiiet, bis der bandfor- 
mige Belag im gesamten Bereich der Schmalflache ange- 
preBl worden ist. 

ErfindungsgemaB wird der bandformige Belag also zu- 
nachst an eine schmale Langszone der Schmalflache des 
Plattenelemenls angeklebt und dorl fixiert. Von dieser 
Langszone ausgehend weitet man den Kontaktbereich stu- 
fenweise oder allmahlich aus, bis der Belag an der gesamien 
Schmalflache angepreBt worden ist. Wesenilich dabei isu 
daB der Belag nicht wie im Stand der Technik in nur einem 
Schritt an die gesamte Schmalflache angepreBt wird, nach- 
dem das Band zur Fixierung an einem Teilbereich der 
Schmalflache angeklebt worden ist, sondern daB auch nach 
der Fixierung ein stufenweises oder allmahliches Ausweiten 
des Kontaktbereichs erfolgt. 

ErfindungsgemaB wird ein gleichmaBig hoher Andruck 
von Teilabschnitten des Profils erreicht, ohne daB der ver- 
wendete Klebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff, 
durch die Andruckelemente zusammengeschoben wird. 
Durch die sich stufenweise oder allmahlich vergrbBernde 
Andruckflache wird die bei bekannten Verfahren beobach- 
tete Oberflachenunruhe vermieden. Durch den auf nur einen 
Teilbereich der Schmalflache wirkenden Andruck tritt eine 
sehr gute mechanische Verankerung des Belags mit dem 
Plattenelement ein. Ein Vorteil liegt auch in der hohen Pro- 
filtreue ohne die bei iiblichen Verfahren bei unsachgemaBer 
Einstellung der Gleitschuhe auftretenden Langskanten. 

Zusaizlich erreicht man einen weiteren Vorteil. Die gera- 
den oder profilierten Schmalflachen der Plattenelementc 
werden mil Fraswerkzeugen hergestellt, die von Zeit zu Zeil 
nachgescharft werden miissen. Profilabweichungen, die 
durch das Nachscharfen der Fraswerkzeuge entstehen kon- 
nen, werden im erfindungsgemaBen Verfahren uberbruckt, 
ohne daB die iiblicherweise auftretenden Probleme mit dem 
Anhaften des Bandes an der Schmalflache entstehen. 

Wichtig ist auch die erfindungsgemaB erreichte Moglich- 
keit einer sehr hohen Verarbeitungsgeschwindigkeit, die bis 
zu 80 m/s beu*agen kann, wobei keine QualitatseinbuBen 
eintretcn. 

Im Falle eines spiegelsymmetrischen Querschnittsprofils 
der Schmalflache hat es sich als besonders giinstig im Hin- 
blick auf eine wirtschaflliche Durchfuhrbarkeit und eine 
hohe Qualitat der beschichteten Kante herausgestellt, wenn 
man den bandformigen Belag zunachst an einen Langsstrei- 
fen der Schmalflache anpreBt, der von den Randern der 
Schmalflache etwa gleich weit entfemt ist. Dieser Langs- 
streifen bildet also die Mitte der Schmalflache. 

Im Falle eines Querschnittsprofils der Schmalflache ohne 
Spiegelsymmetrie, z. B. eines S-Profils, ist es dagegen aus 
den genannten Griinden giinstig, wenn man den bandformi- 
gen Belag zunachst an den am weitesien nach auBen vorste- 
henden Langsstreifen der Schmalflache anpreBt. Ein anderes 
Beispiel fur ein derartiges unsymmetrisches Querschnitts- 
profil ware eine Rundung nach An eines Vienelrundstabs, 
wobei die eine Flache des Plattenelementes abgerundet ist 
und die andere Flache eine Kante aufweist. 

Insbesondere fiir das weiter unten genannte Anpressen 
der uberstehenden Kanten des bandformigen Belages und 
fur eine hohe Qualitat des Hauptbereich der beschichteten 
Schmalflache ist es bei ein- oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelementen von Vorteil, wenn man den bandformigen 
Belag zunachst nur an einen Langsstreifen der Schmalflache 
anpreBt, welcher von den Randern der beschichteten Fla- 
chen des zweiseitig beschichteten Plattenelements bzw. von 
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dem Rand der b<SSKichteten Flache des einseitig beschichte- 
ten Plattenelements am weitesten entfernt ist. und daB man 
danach den Kontaktbereich. ausgehend von dem genannten 
Langsstreifen. ausweiiet. bis der bandformige Belag im ge- 
samten Bereich von diesem Langsstreifen bis zu den Ran- 
dern der beschichteten Flachen bzw. bis zum Rand der be- 
schichteten Flache des Plattenelements angepreBt worden 
ist. 

Im Falle eines zweiseitig beschichteten Plattenelements 
geht man vorzugsweise so vor. daB man den bandformigen 
Belag zunachst an einem etwa in der Mitte zwischen den 
Randern der beschichteten Flachen liegenden Langsstreifen 
anpreBt und daB man dann den Kontaktbereich von diesem 
mittleren Langsstreifen zu beiden Seiten hin ausweiiet. 

Soil die Schmalflache eines einseitig beschichteten Plat- 
tenelements mit dem bandformigen Belag versehen werden. 
so preBt man in einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 
den bandformigen Belag zunachst in demjenigen Randbe- 
reich der Schmalflache an, welche an die unbeschichtete 
Seite des Plattenelements angrenzt und weitet dann den 
Kontaktbereich von diesem Randbereich zum gegeniiberlie- 
genden Randbereich hin aus. 

Der groBte Teil aller profilierten Schmalflachen ist mit ei- 
ner Rundung, bekannt als Halbrundstab bzw. Vienelrund- 
25 stab, versehen. Die Rundungen konnen je nach Gestaltung 
verschiedene Durchmesser besitzen. Vorwiegend wird als 
Halbrundstab mit Radien von 10 bis 25 mm gearbeitet. 

Besonders bei Halbrundprofilen (sogenanntes Tonnen- 
profil) wird in einer Kanienanleimmaschine im Bereich der 
30 Mittelschicht einer Spanplatte auf minimaler Flache mit 
Hilfe einer Andruckrolle das Beschichlungsmaterial fixien. 
Dabei wird ein hoher Punktdruck auf die grobe Mittel- 
schicht einer Spanplatte wirksam. Es entsteht eine unruhige 
Oberflache durch das Anrollcn des Beschichtungsmaterials. 
BeeinfluBt wird diese Unruhe durch die Qualitat der Mittel- 
schicht einer Spanplatte. 

Zur Beschichtung solchcr runden Schmalflachen wird in 
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, 
daB man den bandformigen Belag an eine im Querschnitt 
40 teilkreisfbrmige, insbesondere halbkrcisformige, Schmalfla- 
che anleimt und daB man den Belag nacheinander mit derar- 
tigen Gleitschuhen an die Schmalseite andriickt, deren An- 
druckflachen im Querschnitt ebenfalls teilkreisformig sind 
und Kriimmungsradien haben, die sich fur zeitlich nachein- 
45 ander eingesetzte Gleitschuhe bis auf einen Kriimmungsra- 
dius verringern, der in etwa dem Krummungsradius der 
Schmalflache entspricht. 

Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
Anleimen eines bandformigen Belags an eine Schmalflache 
50 (Kante) eines ein- oder zweiseitig geschichteten Plattenele- 
ments, insbesondere einer Span- oder Faserplatte, wobei 
man den Belag mit mindestens einem Gleitschuh an die 
Schmalflache anpreBt. Um einen besonders glatten und fu- 
gendichten Ubergang des Belages zur Beschichtung der 
Platte zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB man nach dem 
Anpressen des Belags an die Schmalflache in einem letzten 
AnpreBschritt nur den Bereich des Belages, der an die be- 
schichtete(n) Seite(n) des Plattenelements angrenzt, an- 
preBt. Nach diesem Schritt wird, wie an sich bekannt ist, der 
60 Ubers tand des Belages mit einem Ziehmesser abgeschnitten 
bzw. mit einem Fraswerkzeug entfernt. 

Als letzter Verfahrensschritt ist es bevorzugt, wenn der 
angeleimte Belag gekuhlt wird, um den Schmelzklebstoff zu 
verfestigen und um auf diese Weise den mit den Andruck- 
elementen erreichten Zustand zu fixieren. 

In einer speziellen Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens konnen auch Plattenelemente hergestellt werden, 
die eine oder zwei abgerundete Kanten aufweisen, welche 
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mil einem dunnen bandrbrmigen Belag beschichtei sind. 
Dazu wird vorgeschlagen. daB man einen bandrbrmigen Be- 
lag an eine Schmalfiache eines ein- oder zweiseitig be- 
schichteten Platienelements anleimt, wobei die Grenzkante 
zwischen der Schmalfiache und mindesiens einer beschich- 
teten Seite des Platienelements abgerundet ist und der 
Krummungsradius der abgerundeten Grenzkante bis 10 mm 
und insbesondere 1 mm bis 5 mm betragt, und daB man den 
bandrbrmigen Belag sowohl an der Schmalfiache als auch 
an dessen Grenzkame(n) anpreBt und gleichzeitig kiihll. Im 
Gegensau zum Stand der Technik sind. hier sehr viel weni- 
ger Verfahrensschritte notwendig. Der eingesetzte Kunst- 
stoffanteil ist erheblich ganger. Probleme bei der Entsor- 
gung von Kunststoffabfall sowie von Plattenelementen und 
von damit hergestellten Mobelstucken treten nicht mehr auf . 

Hier geht man also von einem Plattenelement aus, dessen 
Grenzkanten entsprechend der gewunschten Abrundung an- 
geftasi sind. Die Schmalflachen einschlieBlich ihrer gerun- 
deten Grenzkanten werden dann mit einem sehr dunnen 
bandrbrmigen Belag beschichtei, welcher in iiblicher Weise 
aus Melamin, Polyester, PP, PVC und/oder Furnier besteht. 
Dieser bandfbrmige Belag wird mit der genannten bevor- 
zugten Andrucktechnik, insbesondere unter Einsatz von 
SchmelzklebstofTen, auf die Schmalfiache aufgebracht. 

Versuche haben gezeigl, daB auf diese Weise Schmalfla- 
chen beschichtei werden kbnnen, deren abgerundete Grenz- 
kanten den sehr niedrigen Kriimmungsradius von nur 1 mm 
aufweisen. Das Beschichten solcher Schmalflachen mit den 
ublichen dunnen Belagen (Dunnkanten) war bisher nicht 
mbglich, weil nach dem Umbiegen des relativ steifen und 
elastischen Kantenmaierials hohe RUcksiellkrafte auftreten, 
die bei dem weichen, noch nicht verfestigten Schmelzkleb- 
stoff zu einem Ruckfedem der Belagkanien gefiihrt haben. 
Dabei loste sich auch oft der Belag im mittleren Bereich der 
Schmalfiache. 

ErfindungsgemaB lassen sich derartige Schmalflachen mil 
abgerundeten Grenzkanten dennoch beschichten, weil nun 
gleichzeitig mit dem Anpressen des Belages dieser bzw. der 
Schmelzklebstoff gekuhll wird, so daB schon wahrend des 
Anpressens eine Klebefestigkeit erreicht wird, die die Ruck- 
stellkrafte iibersteigl. Die notwendige Starke der KUhlung 
hangt vom Kriimmungsradius der abgerundeten Grenz- 
kante, vom Material und der Dicke des bandrbrmigen Bela- 
ges und vom eingesetzten Klebsioff ab und kann vom Fach- 
mann leicht durch entsprechende Versuche herausgefunden 
werden. 

Urn ein nachtragliches Ablosen des exirem verformten 
dunnen Belages zu verhindem, isl es auBerdem wichtig, daB 
nicht nur der beschichtete abgerundete Teil der Schmalfla- 
chen, sondern auch sein Hauptbereich angepreBt und gleich- 
zeitig gekuhlt wird, so daB der SchmelzklebstofT nach dem 
Anpressen soweit abgekuhlt und verfesiigt ist, urn den 
Ruckstellkraften des verformten Belages widerstehen zu 
kbnnen. 

Hier wie auch bei den weiier oben genannten Ausgestal- 
tungen der Erfindung kann ein unterschiedlicher Ubergang 
des bandfbrmigen Belages zur Beschichtung der Hauptfla- 
che des Plattenelementes vorgesehen sein. So kann der Be- 
lag in der Hauptflache des Plattenelementes auslaufen, wie 
es in Fig. 18 dargestellt ist, oder die Kante des bandfbrmi- 
gen Materials kann "eingelegt" sein (Fig. 19). 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird vorge- 
schlagen, daB man in einem darauf folgenden Verfahrens- 
schritt den Belag nur im Bereich der abgerundeten Grenz- 
kante(n) anpreBt und insbesondere gleichzeitig kiihlt. Auf 
diese Weise wird ein sehr hoher und gleichmaBiger Druck 
wahrend der Abkuhlphase im Bereich der abgerundeten 
Grenzkante bei gleichzeiuger Abkuhlung aufgebrachl, so 



daB beim Ubergang von dem bandfbrmigen Belag zur Be- 
schichtung der Hauptflache des Plattenelementes keinc 
Schmelzklebstoffuge erkennbar ist. 
Die erfindungsgemafie Ausgestaliung der Beschichiung 
5 von Schmalflachen mit abgerundeten Grenzkanten laBi sich 
mil Voneil insbesondere bei Schmalflachen einsctzen. wel- 
che bis auf die abgerundeten Grenzkanten im wesentlichcn 
eben sind. Es ist aber auch durchaus mbglich. daB die 
Schmalflachen in ihrem Hauptbereich eine Profilierung auf- 
10 weisen. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daB man beim Anpressen 
des bandfbrmigen Belages diesen in der Auslaufzone der 
Gleitschuhe starker als in der Einlaufzone andriickt. Damn 
wird ein schonendes Anpressen des bandfbrmigen Belages 
15 erreicht. Es wird vermieden, daB der in der Einlaufzone be- 
sonders heiBe und damit dunnflussige Schmelzklebstoff an 
den Seiten der Schmalfiache herausgequetscht wird. Dieser 
unterschiedliche Anpressdruck kann z. B. erreicht werden, 
wenn an der Ruckseite des Gleitschuhs jeweils eine auf die 
20 Einlaufzone und eine auf die Auslaufzone wirkende Druck- 
feder vorgesehen ist und die Druckfeder der Einlaufzone 
eine schwachere Federkraft aufweist. 

Vorzugsweise hat der in einem der erfindungsgemafien 
Verfahrensvarianten eingesetzte bandrbrmige Belag eine 
25 Dicke von 0,15 bis 0,2 mm. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich auBerdem be- 
sonders gut einsetzen, wenn das Plattenelement eine Dicke 
von 15 bis 32 mm aufweist. 

Urn auf besonders winschaftliche Weise ein Verschmie- 
30 ren des Randes der beschichteten Breitflache des Plattenele- 
mentes zu vermeiden, ohne daB dadurch die Arbeilsge- 
schwindigkeit begrenzt wird, wird vorgeschlagen, daB man 
zunachst den Belag vollstandig an die zu beschichtende 
Breite der Schmalfiache anpreBt, bevor man den Schmelz- 
35 klebsioff am Uberstand des Belages abkuhlt, und schlieBlich 
den Uberstand abtrennt. Das Abkuhlen des Schmelzkleb- 
stoffes kann dabei unmittelbar nach dem Anpressen des Be- 
lages erfolgen. 

ErfindungsgemaB erhalt man beschichtete Plattenele- 
40 mente mit einer sogenannten "auslaufenden Kante". Hier ist 
im Gegensau zum Verfahren nach der DE34 15 053 C2 
keine der Dicke des bandrbrmigen Belages entsprechende 
Aussparung am Rande der Schmalfiache vorgesehen. Viel- 
mehr wird beim Anfrasen der Kanten des beschichteten 
45 Plattenelementes ein schrag auslaufender Rand der Be- 
schichtung der Breitflache erreicht. Auf diesen schrag aus- 
laufenden Rand wird der bandrbrmige Belag aufgeklebt, 
und der Uberstand wird derart abgetrennt, so daB die entste- 
hende Schnittflache des bandfbrmigen Belages bundig in die 
50 Oberflache der Beschichtung der Breitflache iibergeht. 

Da erfindungsgemaB zunachst der bandfbrmige Belag 
vollstandig an die Schmalfiache angeklebt wird, ist ein er- 
neutes Erwarmen des SchmelzklebstofTes nicht eiforderlich. 
Durch das Abkuhlen des SchmelzklebstofTes am Uberstand 
55 des Belages verlien der SchmelzklebstofT seine Klebrigkeil, 
und durch das Abtrennen des Uberstandes kann kein 
Schmelzklebstoff mehr auf den Rand der Beschichtung der 
Breitseite gelangen. Ein Verschmieren des Ziehmessers oder 
des Frasers tritt auBerdem nicht mehr auf. Das erfindungsge- 
60 maBe Verfahren mhrt auBerdem durch den Wegfall des Er- 
warmungsschrittes zu einer Erhbhung der mbglichen Verar- 
beitungsgeschwindigkeii. 

ErfindungsgemaB ist es mbglich, daB man den Schmelz- 
klebstoff iiber die gesamte Breite des Uberstandes oder nur 
65 den an das Plattenelement angrenzenden SchmelzklebsiofT- 
bereich des Uberstandes abkuhlt. Wichtig ist, daB die 
Schmelzklebstoffschichl in demjenigen Bereich des band- 
rbrmigen Belages abgekuhlt wird, an welchem das Frasmes- 
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ser bzw. das Ziehmesser ^^Reift. Der Schmelzklebsioff soil 
soweii abgekuhlt werden, daB ein Verschmieren der Be- 
schichtung der Breitflache nicht mehr auftritt. Die Starke der 
erforderlichen Abkiihlung hangt insbesondere von der Zu- 
sammensetzung des Schmelzklebstoffes und seiner Tempe- 5 
ratur ab und kann vom Fachmann leicht durch entspre- 
chende Versuche herausgefunden werden. Bei den heutzu- 
lage eingesetzten Schmelzklebstoffen ist es im allgemeinen 
ausreichend. wenn dieser auf eine Temperatur von 40°C ab- 
gekiihlt wird. 10 

Vorzugsweise setzt man als Kiihlmedium ein Gas, insbe- 
sondere Luft, ein. Es ist aber auch moglich, dafi man als, ins- 
besondere zusatzliches, Kiihlmedium Wasser, insbesondere 
in Form von feinveneilten Tropfchen, einsetzt. Das ver- 
dampfende Wasser fiihrt bei seiner Verdunstung zu einem 15 
zusatzlichen Kiihleffekt. Hier ist es auflerdem von Vorteil, 
wenn man die Menge des eingesetzten Wassers begrenzt, so 
daB das Wasser vor dem Abtrennen des Uberstandes im we- 
sentlichen vollsiandig verdampft ist. Auf diese Weise wird 
verhinden, daB das Fraswerkzeug oder das Ziehmesser mil 20 
Feuchugkeit in Beruhrung kommt, welche zu Storungen, 
Korrosion oder anderen Nachteilen fiihren konnte. 

Wenn man zum Anpressen des Belages mindestens ein 
gekiihltes Andruckelement, insbesondere einen Gleitschuh, 
einsetzt, ist es von Vorteil, wenn man das Andruckelement 25 
mit dem gleichen Kiihlmedium wie den Schmelzklebstoff 
am Uberstand des Belages kiihlt. Das ohnehin zum Kuhlen 
des Andruckelementes vorhandene Kiihlmedium wird also 
hier in effektiver Weise auch zum Kuhlen des Uberstandes 
eingesetzt. 30 

Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn man das Kiihlme- 
dium zuerst zur Kiihlung des Andruckelementes und an- 
schlieBend zum Abkiihlen des Uberstandes einsetzt. Das er- 
findungsgemaBe Abkiihlen des Uberstandes erfordert daher 
keinen Mehrverbrauch des Kiihlmediums. 35 

Beim Anleimen des bandformigen Belages an die 
Schmalflache von Plattenelementen werden diese mit hoher 
Geschwindigkeit an den stationaren Andruckelementen vor- 
beigefiihrt. Zum Erzielen einer besonders guten Kiihlwir- 
kung ist es von Vorteil, wenn man das kiihlende Gas entge- 40 
gen der Vorschubrichtung des Plattenelementes auf den 
Uberstand des Belages stromen laBl. Auf diese Weise bleibt 
das Kuhlgas iiber einen besonders langen Zeitraum an der 
Oberflache des abzukiihlenden Schmelzklebstoffes wirk- 
sam. 45 

Da insbesondere der Schmelzklebstoff im Grenzbcreich 
zwischen dem Uberstand und dem Plattenelement erfin- 
dungsgemaB abgekuhlt werden soil, wird weiterhin vorge- 
schlagen, daB man die Stromung des kuhlenden Gases ge- 
zielt auf den Schmelzklebstoff in diesem Grenzbereich rich- 50 
tet. Zu diesem Zweck kann man spezielle AuslaBdiisen vor- 
sehen. 

Vorzugsweise liegt die Temperatur des kuhlenden Gases 
bei 0°C bis 20°C. Insbesondere liegt die Temperatur des 
kuhlenden Gases bei 0°C bis 5°C. Diese relauv starke Ab- 55 
kiihlung, welche die Kuhlleistung verbessert, kann durch 
den Einsatz einer sogenannten Kaltepistole erreicht werden. 
Derartige Kaltepistolen sind an sich bekannt. Sie ermogli- 
chen eine Temperaturabsenkung um 20 bis 50°C, indem 
PreBluft unter sehr hoher Geschwindigkeit durch eine spe- 60 
zielle Diise gefiihrt wird und sich beim Entspannen abkuhlt. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, dafi man die Strbmungs- 
geschwindigkeit des kuhlenden Gases so hoch wahlt, daB 
das Andruckelement auf eine Temperatur von etwa 20°C ge- 
kiihlt wird. 65 
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usfuhrungsbeispiele 



Im folgenden werden mehrere Ausfiihrungsbeispielc der 
Erfindung anhand von Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
gen 

Fig. 1 einen Gleitschuh gemaB der Erfindung fiir gerade 
Schmalflachen in perspekiivischer Darstellung, 

Fig, 2 eine schematische Darstellung der Verwendung des 
Gleitschuhs nach Fig. 1, 

Fig. 3a, b je einen Schnitt durch einen erfindungsgema- 
Ben Gleitschuh in unterschiedlicher Ausfuhrung, 

Fig. 4 die Draufsicht auf einen weiteren Gleitschuh ge- 
maB der Erfindung, 

Fig. 5 eine Frontansicht von der Einlaufseite des Gleit- 
schuhs nach Fig. 4, 

Fig. 6 eine Frontansicht des Gleitschuhs nach Fig. 4 an 
der Auslaufseite, 

Fig. 7 eine schematische Darstellung des Beschichtungs- 
verfahrens nach dem Stand der Tcchnik sowie nach einem 
ersten Schritt des erfindungsgemaBen Verfahrens, 

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung des weiteren 
Gleitschuhs im erfindungsgemaBen System von Andruck- 
elementen, 

Fig. 9 die Durchfuhning des Verfahrensschrittes mil dem 
Gleitschuh nach Fig. 8 in schematischer Darstellung, 

Fig. 10 eine Seitenansicht des Gleitschuhs nach den Fig. 
8 und 9, 

Fig. 11 eine perspektivische Darstellung der Herstellung 
eines weiteren erfindungsgemaBen Gleitschuhs, fur ge- 
kriimmte Schmalflachen, 

Fig. 12 eine Draufsicht auf den erfindungsgemaBen Gleit- 
schuh nach Fig. 1 1 , 

Fig. 13 eine perspektivische Darstellung des erfindungs- 
gemaBen Gleitschuhs wahrend der Beschichtung einer 
Schmalflache eines Plattenelementes, 
Fig. 14 einen Schnitt entlang der Linie IV-IV in Fig. 13, 
Fig. 15 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 13, 
Fig. 16a eine Draufsicht auf einen weiteren erfindungsge- 
maBen Gleitschuh fur gekriimmte Schmalflachen, 
Fig. 16b einen Schnitt durch eine Spanplatte, 
Fig. 17 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII in Fie. 
16a, 

Fig. 1 7a einen Gleitschuh fur gerade Schmalflachen in ei- 
ner Darstellung entsprechend Fig. 17, 

Fig. 18 einen Schnitt durch den Schmalflachenbereich ei- 
nes erfindungsgemaB beschichteten Plattenelementes mit ei- 
ner "auslaufenden Kante", 

Fig. 19 einen Schnitt entsprechend Fig. 18 mit einer "ein- 
gelegten Kante", 

Fig. 20 den ersten Verfahrensschritt eines weiteren erfin- 
dungsgemaBen Ausfiihrungsbeispiels, 

Fig. 21 den zweiten Verfahrensschritt, wobei Kantenma- 
terial allmahlich um die gerundete Schmalseite herumgelegt 
wird, 

Fig. 21a einen in diesem Verfahrensschritt alternativ ein- 
setzbaren Gleitschuh im Schnitt, 
Fig. 22 den dritten Verfahrensschritt, 
Fig. 23 einen darauffolgenden Verfahrensschritt zum An- 
pressen der Rander des Kantenmaterials, 

Fig. 24 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaBen 
Gleitschuhs, 

Fig. 25 eine Ansicht des erfindungsgemaBen Gleitschuhs 
von vome, 

Fig. 26 bis 28 Gleitschuhe nach einer weiteren Ausgestal- 
tung der Erfindung, 

Fig. 29 einen Schnitt durch den Schmalflachenbereich ei- 
nes Plattenelementes nach dem Stand der Technik, 
Fig. 30 den ersten Verfahrensschritt eines weiteren erfin- 
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dungsgemaBen Ausfiihrungsbeispiels, 

Fig. 31 den zweiien Verfahrensschritt nach diesem Bei- 

SP Fig. 32 den dritten Verfahrensschriu des Ausfuhrungsbei- 
spiels nach den Fig. 30 und 31, 

Fig. 33 den vienen Verfahrensschriu nach diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel, 

Fig. 34 einen Schnitt durch einen gekiihlten Gleilscnun 
entsprechend der Erfindung, 

Fig. 35 einen Querschnitt durch einen erfindungsgema- 
Ben Gleitschuh wahrend der Durchfuhmng des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens, 

Fig. 36 einen Schnitt ehuang der Lime II-II nach Fig. 3!>, 

Fig. 37 eine Ansicht der Andruckflache eines erfindungs- 
gemaBen Gleitschuhs nach einer besonderen Ausgestallung 

^Fig. 38 einen Schnitt durch einen Gleitschuh nach dem 
Stand der Technik wahrend des Anpressens eines bandfdr- 
migen Belages an die Schmalflache eines Plattenelementes. 

In alien Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die 
gleiche Bedeutung und werden daher gegebenenfalls nur 
einmal erlautert 

Ausfuhrungsbeispiele nach den Fig. 1 bis 10 



Fig. 1 bis 6. Das dritie Andruckelemeni isi ein in Fig. 8 per- 
spektivisch dargestellter weiterer Gleitschuh 8. bci welchcm 
die Andruckflache 13 konkav ausgebildet ist und aus zwei in 
Langsrichtung verlaufenden, gegeneinander geneigien ebe- 

5 nen Flachen bestehl. Damit wird erreicht daB der bandfor- 
mige Belag 4 im Bereich der auBeren Kante der Schmalfla- 
che 3 und nur don stark angepreBi wird (Fig. 9), so daB nach 
dem Abschneiden der uberstehenden Rander 11 einc mchi 
Oder kaum sichtbare Klebstoffuge zwischen dem bandfbr- 

10 migen Belag 4 und der Schmalflache 3 die Folgc ist. Dabei 
isi auBerdem zu beachten, daB der eingeschlifTene Wmkel 
zwischen den Teilflachen der Andruckflache 13 nicht zu 
klein ist, damit die uberstehenden Rander 11 nichi abge- 
knickt werden, sondern sich hochstens urn die Kante der 

15 Schmalflache biegen lassen. 

Zur Erh&hung des Andmcks ist es auBerdem von Vorteil, 
wenn der Gleitschuh 8 in Langsrichtung angeschliffen ist, 
wie es in Fig. 10 dargestellt ist Dabei ist es bevorzugt, wenn 
die Andruckflache 13 an beiden auBeren Enden nur urn ei- 

20 nen Wert a von etwa 0,3 mm abgetragen worden ist Damn 
erreicht man, daB ein besonders hoher AnpreBdruck nur im 
mittleren Bereich 14 der Andruckflache 13 wirksam wird. 
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Im Stand der Technik werden die geraden Schmalflachen 
der Plattenelemente mit Hilfe von AndmckroUen, die einen 
Durchmesser bis zu 200 mm haben konnen, beschichtet, wie 
es in Fig. 7 dargestellt ist Die Andruckrolle 1 nut lhrer 
Drehachse 5 preBt den bandformigen Belag 4, welcher mit 30 
dem heiBen Schmelzklebstoff 6 beschichtet ist, an die 
Schmalflache 3 des Plattenelements 2. Durch das Abrollen 
der Andruckrolle 1 auf dem Belag 4 entstehen die oben ge- 
nannten Wellen an der Oberflache der fertig beschichteten 
Schmalflache 3. 35 

Bekannt ist es auBerdem, daB mehrere hintereinanderge- 
schaltete AndmckroUen eingeseut werden. 

ErfindungsgemaB wird dagegen ein Gleitschuh 7 einge- 
setzt, welcher einen linienartigen Kontaktbereich 12 auf- 
weist (Fig. 1). Im Beispiel nach Fig. 1 verlauft dieser Kon- 40 
taktbereich 12 liber die gesamte Lange des Gleitschuhs 7 
und parallel zur Langsrichtung dieses Gleitschuhs. 

Bei der Verwendung des Gleitschuhs 7 wird dieser schrag 
zur Schmalflache 3 des mit hoher Geschwindigkeit vorbei- 
laufenden Plattenelements ausgerichtet, wie es in Fig. 2 45 
schematisch dargestellt ist 

Dabei kann der Gleitschuh 7 eine spitzen oder kreisfor- 
mig abgerundeten (Fig. 3a) oder gerade abgeschnittenen 
(Fig. 3b) Kontaktbereich 12 aufweisen. Die Breite d des 
Kontaktbereiches 12 sollte vorzugsweise nicht groBer als 50 
5 mm sein, damit ein nahezu linienartiger Andruck erreicht 

wird. . 

Einen alternativ ausgestalteten Kontaktbereich 12 zeigt 
die Fig. 4. Hier besteht der Kontaktbereich 12 aus zwei 
schrag zur Langsrichtung des Gleitschuhs verlaufenden ab- 55 
gerundeten Kanten, wobei sich der Kontaktbereich 12 m 
diesem Fall nicht uber die gesamte Lange des Gleitschuhs 
erstreckt Die Laufrichtung des Plattenelements 3 ist durch 
einen Pfcil gekennzeichnet Daraus ist ersichtlich, daB der 
bandformige Belag in der Einlaufzone 9 im mittleren Be- 60 
reich und in der Auslaufzone 10 im Randbereich angepreBt 

wird. J 

Vorzugsweise wird ein System von Andruckelementen 
bei der Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
verwendet Das erste Andruckelemeni ist die in Fig. 7 dar- 65 
gestellte, an sich bekannte Andruckrolle, welche oben be- 
reits erlautert worden ist 

Das zweite Andruckelemeni ist ein Gleitschuh nach den 



Ausfuhrungsbeispiele nach den Fig. 11 bis 19 

In Fig. 11 isi ein aus Stahl bestehender Gleitschuh 7 dar- 
gestellt, der uber seine gesamte Lange von 60 mm mil einem 
halbkreisformigen Profil 101 versehen ist Das Profil ent- 
spricht der zu bearbeitenden profilierten Schmalflache einer 
Spanplatte, wobei die Dicke des aufzubringenden Belages 
und die Schichtdicke des Schmelzklebstoffes beriicksichugt 
ist. 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Gleitschuhs wird 
dieser, in Fig. 11 mil durchgezogenen Linien dargestellte 
Gleitschuh entlang der gestrichelten Linien 114, 115 abge- 
frasl, so daB eine sowohl in Langsrichtung als auch m Quer- 
richtung abgerundete Einlaufzone 9 entsteht, mil welcher 
der aufzubringende bandformige Belag zuerst in Beruhrung 
kommi, wie noch weiter unten im einzelnen dargestellt ist. 
Danach wird ein Teil der Oberseite des Gleitschuhs 7 bis zu 
einer durch die strichpunktierten Linien 16 dargestellten 
Trennflache abgetrennt Diese Trennflache beruhrt die Ein- 
laufzone 9 an ihrer tiefsten Stelle tangential und verlauft 
schrag nach oben bis zum hochsten Punkt der Auslaufzone 

10. . . 

Abgerundete Einlaufzonen sind an sich bekannt Eine in 
Langsrichtung abgerundete Einlaufzone findet sich bei- 
spielsweise in Fig. 3 der DD 297 606 A7 . 

Nach diesen Hersiellungsschritten erhalt man den erfin- 
dungsgemaBen Gleitschuh nach einem ersten Ausfuhrungs- 
beispiel. Die Draufsicht auf diesen Gleitschuh 7 ist in Fig. 
12 gezeigt An das konkave, teilkreisformige Profil 101 
grenzt die ebene, schrag verlaufende Trennflache 17 an, 
welche zur Einlaufzone 9 hin in den in Langs- und Quemch- 
tung abgerundeten Bereich 18 ubergehl. 

Die Arbeitsweise mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh 
nach den Fig. 1 1 und 12 ist perspektivisch in Fig. 13 darge- 
stellt Eine Spanplatte 2 mit einer halbkreisfdrmig abgerun- 
deten Schmalflache 3 wird hier mit einem bandformigen Be- 
lag 4 beschichtet, welcher auf seiner der Schmalflache 3 zu- 
gewandten Seite mil einem in Fig. 13 nicht dargestellten 
Schmelzklebstoff beschichtet ist Der Belag 4 ist im Bereich 
der Einlaufzone 9 des Gleitschuhs 7 noch eben und wird 
dort an einen in der Mitte verlaufenden Langsstreifen der 
Schmalflache 3 angepreBi (Fig. 14). In den Fig. 14 und 15 
sind der Vollstandigkeit halber auch die SchmelzklebstorT- 
schicht 6 auf dem bandformigen Belag 4 und das auf den 
Breitflachen der Spanplatte 2 aufgebrachte Kunststoffmate- 
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rial 105 dargestellt. 




Bei der durch den Pfeil 19 angedeuteten Bewegung der 
Spanplatte 2 zusammen mit dem bandformigen Belag 4 ge~ 
langt dieser von der Einlaufzone 9 in den mitUeren Bereich 
des Gleitschuhs 7 und wird von dessen Profilierung in Rich- 
tung auf die Spanplatte 2 umgebogen (Fig. 13), bis der Be- 
lag 4 im Bereich der Auslaufzone 10 vollstandig an der 
Schmalflache 3 anliegt und mittels des Schmelzklebstoffs 6 
angeklebt ist. Die an bciden Seiten des Belages 4 uberste- 
henden Rander 11 werden spater biindig abgeschnitten. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgema- 
Ben Gleitschuhs ist in den Fig. 16a und 17 dargestellt. Die- 
ser Gleitschuh ist vorgesehen zum Beschichien von einseitig 
abgerundeten Schmalflachen 3 von Plattenelementen 2. Fig. 
16b zeigt einen Schnitt durch eine deranige Spanplatte 2. In 
dem linken Teil der Draufsicht nach Fig. 16a ist der Gleit- 
schuh in gleicher Weise ausgefuhrt wie der Gleitschuh nach 
den Fig. 1 1 bis 15. Auf der rechten Seite der Fig. 16a und 17 
ist die Profilierung des Gleitschuhs vollig entfernt worden, 
wie insbesondere aus Fig. 17 hervorgeht, welche einen 
Schnitt im Bereich der Auslaufzone 10 des Gleitschuhs 7 
zeigt. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gleitschuh kann eine Be- 
schichtung sowohl mit einer sogenannten "auslaufenden 
Kante" (Fig. 18) als auch mit einer "eingelegten Kante" 
(Fig. 19) hergestelll werden. 

In entsprechender Weise kann mit dem Gleitschuh nach 
Fig. 17a eine gerade Schmalflache beschichtet werden. 

Bei der auslaufenden Kante liegt der Rand des bandfor- 
miges Belages teilweise auf der Beschichtung 105 des Plat* 
tenelements 2 auf. Im Falle der eingelegten Kante wird der 
Uberstand des bandfbrmiges Belages 4 wahrend des Be- 
schichtens mit einem Trennmesser derail zugeschnitten, so 
daB der Rand des bandformigen Belages 4 praktisch nahtlos 
an den Rand der Beschichtung 105 anschlieBt (Fig. 19). 

Im folgenden werden die Besonderheilen des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sowie des erfindungsgemaBen Gleit- 
schuhs im einzelnen erlauiert. 

Der erfindungsgemaBe Gleitschuh und das erfindungsge- 
maBe Verfahren wird vorzugs weise im Softformingverfah- 
ren eingesetzt. Die bei den besonders wichtigen Vorteile der 
Erfindung liegen zum einen in der besonders schnellen Um- 
mantelung der Schmalflache, bevor noch der Schmelzkleber 
zu stark abgekiihlt und damit zahfliissig wird, denn die ge- 
samte Ummantelung wird mit nur einem Gleitschuh er- 
reicht. Zum anderen wird bei nur mafiiger Kraft auf den 
Gleitschuh ein hoher AnpreBdruck erreicht, da der Belag 4 
nur im Grenzbereich 20 zwischen dem konkaven Profil 1 
und der Trennflache 17 am Gleitschuh 7 anliegt und auch 
nur dort angepreBt wird (Fig. 1 2). In der Praxis hat diese An- 
preBlinie 20 eine Breite von etwa 1 mm. 

Wenn man die Bewegung der Spanplatte in Richtung des 
Pfeils 19 berucksichtigt, wird im Bereich der Einlaufzone 9 
nur der mitt] ere Bereich des bandformigen Belages 4 ange- 
preBt (Fig. 12). Der Kontaktbereich vergroBert sich dann 
weiter nach auBen entsprechend der Linie 20, wobei der je- 
weilige Kontaktbereich den vorherigen Kontaktbereich 
nicht einschlieflt. SchlieBlich werden in der Auslaufzone 10 
nur die auBeren Rander des bandformigen Belages 4 ange- 
preBt. 

Vorzugs weise ist der Kriimmungsradius des konkaven 
Profils 1 urn 0,1 bis 0,5 mm kleiner als der Kriimmungsra- 
dius der Schmalflache 3 der Spanplatte 2. Auf diese Weise 
ist sichergestellt, daB der Belag 4 nur entlang der Linie 20 
(Fig. 12) angepreBt wird. Dieser Zusammenhang wird be- 
sonders deutlich in Fig. 15, die einen Schnitt im Bereich der 
Auslaufzone zeigt. Im mittleren Bereich des bandformigen 
Belages 4 ist deutlich ein Spalt 21 zwischen dem Belag und 
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dem Profil 101 d^Kileiischuhs 7 zu erkennen. Im vorlicgen- 
den Ausfuhrungsbeispiel hai der Spalt 21 eine Breite von 
03 mm. Die Rander des Belages 4 liegen jedoch cng am 
Profil 101 des Gleitschuhs 7 an, und nur don wird Druck 

5 vom Gleitschuh 7 ausgeiibt. 

Wesentlich ist also die in Fig. 12 dargestelhe AnpreBlinie 
20. Sie kann in einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung abgerundet sein, damit der AnpreBdruck moglichst 
schonend auf die Oberflache des Belages 4 wirkl. Dabci ist 

10 jedoch darauf zu achten. daB die Breite der AnpreBlinie 
nicht zu groB wird, damit der aufgebrachtc Druck nicht zu 
stark absinkt. 

Zum Beschichien von Schmalflachen besonders dicker 
Platten konnen auch mehrere hintereinander angeordnete er- 

15 findungsgemaB ausgestaltete Gleitschuhe vorgesehen sein. 
Zunachst wird der Belag 4 durch einen relativ schmalen 
Gleitschuh angepreBt. Dann folgt ein breiterer Gleitschuh, 
so daB auch die weiter auBen liegenden Bereiche des nun- 
mehr besonders breiten Belages 4 angedriickt werden, bis 

20 schlieBlich mit dem letzten Gleitschuh auch der Randbe- 
reich des Belages 4 mit hohem Druck angepreBt wird. 

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Gleitschuhs 
und des entsprechenden Verfahrens liegi in der Moglichkeit, 
Profilabweichungen der Schmalflache 3 auszugleichen. Sol- 

25 che Abweichungen treten beim Nachscharfen der Frasmes- 
ser auf, welche zum Profilieren der Spanplatten eingesetzt 
werden. Da der erfindungsgemaBe Gleitschuh nicht vollfla- 
chig, sondem nur entlang der Linie 20 (Fig. 12) am bandfor- 
migen Belag 4 anliegt, liegt der vorgesehene Kontaktbereich 

30 selbst dann vollstandig am Belag an, wenn die Profilform 
der Schmalflache geringfugig schwankt. 

Von Vorteil ist schlieBlich auch, daB durch den hohen An- 
preBdruck im Randbereich des Belages 4 eine sehr schmale 
und mit dem bloBen Auge kaum sichtbare Klebstoffuge bei 

35 einer beschichteten Schmalflache mit auslaufender Kante 
erreicht wird. 

Ausfiihrungsbeispiele nach den Fig. 20 bis 34 

40 Eine Spanplatte 2 mit einer halbkreisformig abgerundeten 
Schmalflache 3 soil mit einem bandformigen Belag 4 be- 
schichtet werden. Die Spanplatte 2 ist beidseitig mil einem 
Kunststoffmaterial 105 beschichtet. Der bandfbrmige Belag 
4 ist an seiner Innenseite mit Schmelzklebstoff 6 versehen. 

45 Im ersten Verfahrensschritt nach Fig. 20 wird der band- 
fbrmige Belag 4 in einer Mittelzone der Schmalflache 3 an- 
geklebt und dort fixiert. Dazu diem eine Andruckrolle 7 mit 
einer Andruckflache 13. In den Figuren ist der Ubersicht- 
lichkeit halber die Dicke des KunststofTmaterials 105 sowie 

50 des bandformigen Belages 4 ubertrieben groB dargestellt. 
Tatsachlich liegen die Dicken bei Bruchteilen eines Milli- 
meters. 

Der im zweiten Verfahrensschritt nach Fig. 21 eingesetzte 
Gleitschuh 7 hat eine Andruckflache 13 mit einem Kriim- 

55 mungsradius, welcher deutlich grbBer als der Kriimmungs- 
radius der Schmalflache 3 ist. Damit wird der bandfbrmige 
Belag 4 nicht vollstandig an die Schmalflache 3, sondern nur 
im Mittelbereich angepreBt. In den Fig. 21 bis 23 ist der 
SchmelzklebstofT 6 der Einfachheit halber nicht dargestellt. 

60 Femer wurden hier die Gleitschuhe 7 im Abstand vom Be- 
lag 4 gezeichnet, um den Sachverhalt deutlicher erkennen zu 
lassen. 

Im daraufTolgenden Verfahrensschritt wird ein Gleitschuh 
7 eingesetzt, dessen Andruckflache 13 im wesentlichen den 
65 gleichen Kriimmungsradius wie die Schmalflache 3 der 
Spanplatte 2 hat (Fig. 22). Der Belag 4 wird hier also voll- 
flachig auf die Schmalflache 3 gedruckt. 

Die Gleitschuhe nach den Fig. 20 bis 23 konnen auch in 
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ihrer Dicke variieren, so daB ein relativ schraaler Gleiischuh 
bei dem Verfahren nach Fig. 21 eingesetzt wird. Auf diese 
Weise vermeidet man eine vorzeitige Abkuhlung der Rand- 
bereiche. Eine solche Ausfuhrungsform ist in Fig. 21a dar- 

gesiellt. 5 

Die in den Fig. 20 bis 23 eingeseizten Gleilschuhe haben 
eine Lange von 60 mm. Die geomeirische Form der Einlauf- 
zonen isi in den Fig. 24 und 25 dargestellt. 

In einem praklischen Ausfuhrungsbeispiel werden an- 
stelle der zwei Gleitschuhe 7 nach den Fig. 21 und 22 fiinf 10 
Gleilschuhe eingesetzt, die auf die Andruckrolle 7* folgen. 
Hat die Schmalflache beispielsweise einen Krummungsra- 
dius von 14,0 mm, so h£f>en die Andruckfiachen der Gleit- 
schuhe Kriimmungsradien von 16,0, 15,0, 14,5, 14,0 und 
schhefilich 13,0 mm. Diese Gleitschuhe haben jeweils eine 15 
Lange von 60 mm. Der letzte Gleiischuh sorgt fur einen be- 
sonders starken Andruck der Rander des Kantenmaierials. 

Um eine besonders dichte Fuge und einen besonders glat- 
ten Ubergang des Kanienmaterials 4 zum Kunststoffmate- 
rial 105 zu erhalien, wird in einem vorletzien Schritt ein 20 
Gleitschuh 7 mil einer Andruckflache 13 eingesetzt, die ei- 
nen Kriimmungsradius von 13,0, also deutlich weniger als 
der Kriimmungsradius der Schmalflache 3, aufweist. Diese 
Situation ist in Fig. 23, der Deutlichkeit halber ubertrieben, 
dargestelli. Die Andruckflache 13 des Gleitschuh 7 beriihn 25 
den bandformigen Belag nur in den beiden Randbereichen 
und preBt ihn don an das Kunststoffmaterial 105 der Span- 
platte 2 an. Dieser Schritt hat den Vorteil, daB eine besonders 
dichte und glatte Fuge zwischen dem Kunststoffmaterial 
105 und dem bandformigen Belag 4 erreichl wird, wenn 30 
nach dem Anpressen das uberstehende Material des Belages 
4 mit einem Ziehmesser abgeschnitten oder mil einem Fras- 
werkzeug abgeirennt wird. 

Der im letzten Andruckschrilt eingesetzte, in den Zeich- 
nungen nicht dargestellte Gleitschuh ist deullich langer als 35 
die vorhergehenden Gleitschuhe nach den Fig. 21 und 22, 
und seine Lange betragt in diesem speziellen Ausfuhrungs- 
beispiel 300 mm. Er hat aber den gleichen Kriimmungsra- 
dius wie der vorhergehende Gleitschuh nach Fig. 23. Es 
kbnnen hier auch mehrere gleiche Gleitschuhe vorgesehen 40 
sein. Diese Gleitschuhe haben eine Luftkuhlung. Dazu sind 
Kiihlkanale vorgesehen, durch die die Luft im Bereich des 
bandformigen Belages austriti und auf diese Weise ein 
schnelles Erkalien und Verfestigen des SchmelzklebstofTs 
ermoglicht, so daB der aufgeklebte Belag schon kurz nach 45 
dem Aufkleben in seiner Lage fixiert wird und sich nicht 
mehr lost. Von Vorteil ist auch, wenn nur der Randbereich 
gekuhlt wird, da hier die groBten Spannungen auftreten. Der 
mitllere Bereich dagegen sollte erst langsamer erkalten, da- 
mit eventuelle dort vorhandene Spannungen sich ausglei- 50 
chen und eine besonders glatte Oberflache des Belags er- 
reichl wird. 

Fig. 24 zeigt eine Seitenansicht eines Gleitschuhs. Links 
erkennt man deullich die in Langsrichtung abgerundete Ein- 
laufzone 9. . 55 

Fig. 25 zeigt eine Ansichl des Gleitschuhs von vorne. Die 
Einlaufzone 9 ist nach dieser Zeichnung auch quer zur 
Langsrichtung abgerundet. 

Die Fig. 26 bis 28 zeigen in einer weiteren Ausgestaltung 
der Erfindung einen Satz von Gleitschuhen 7, die im Falle 60 
von ebenen Schmalflachen 3 erfindungsgemaB einselzbar 
sind. Im ersten, nicht dargestellten Verfahrensschritt seizt 
man eine schmale Andruckrolle ein, die den Belag im mitt- 
leren Bereich der Schmalflache 3 andriickt. Dann wird das 
Verfahren in der Reihenfolge der Fig. 26 bis 28 durchge- 65 
fuhn, wobei im letzten, ebenfalls nichi dargestellten Schritt 
nur der Randbereich des bandformigen Belages 4 angepreBt 
wird. In den Fig. 26 bis 28 sind der Deutlichkeit halber we- 



der das KunsisiofTmaterial 105 der Spanplatie 2 noch der 
bandformige Belag 4 mil dem Schmelzklebsioff 6 darge- 
stellt. 

Die Andruckfiachen sind bei den aus Stahl bestehenden 
Gleitschuhen vorzugsweise hochglanzpoliert und ver- 
chromi, um eine besonders glatte Oberflache der beschichte- 
ten Kante zu gewahrleisten. 

Im folgenden wird das erfindungsgemafie Verfahren und 
die dazu besonders geeigneie Vorrichlung zum Beschichten 
der Schmalflachen von Platienelemenien mit abgerundeten 
Grenzkanten anhand der Fig. 29 bis 33 naher erlautert. 

Fig. 29 zeigi schematisch die Herstellung von Schmalfla- 
chen mit abgerundeten Grenzkanten nach dem Stand der 
Technik. Auf das beidseiiig beschichieie Plattenelement 2 
wird eine aus Kunststoff bestehende sogenanme Dickkanie 
210 geklebt. Danach werden die ubersiehenden Rander 11 
entlang der gestrichelten Linien und entsprechend der ge- 
wunschten Abrundung abgefrast und anschlieflend mil einer 
speziellen Ziehklinge abgeschnitten. 

ErfindungsgemaB wird dagegen zunachsi die gewunschte 
Abrundung der Grenzkanten 112 durch Anfrasen herge- 
stellt, so daB man die abgerundeten Kanten, die in Fig. 30 
gestrichelt dargestellt sind, erhalt. 

In einem zweiten Verfahrensschritt wird der diinne band- 
formige Belag 4, welcher mit heiBem Schmelzklebsioff 6 
beschichtet ist, mittels einer Andruckrolle 7 an den ebenen 
Bereich der Schmalflache 3 angedriicki und don fixiert (Fig. 
31). In den Fig. 31 bis 33 isi die Beschichtung 105 der 
Hauptflache (Breitflache) des Plattenelemenis 2 der Uber- 
sichtlichkeit halber nicht dargestellt. 

AnschlieBend kommen zwei Gleitschuhe 7 zum Einsatz, 
welche den bandformigen Belag 4 sowohl im ebenen Be- 
reich 113 als auch im Bereich der Grenzkante 112 anpressen 
und auch gleichzeitig kuhlen (Fig. 32). Dabei wirken die 
Krafte auf die Gleitschuhe 7 in Richtung der Pfeile 214, so 
daB der Bereich der Grenzkante 112 besonders stark ange- 
preBt wird. 

In einem vierten Verfahrensschritt (Fig. 33) wird ein 
Gleitschuh 7 mit ebenen, im Winkel von etwa 60° zueinan- 
der angeordneten Andruckfiachen 13 eingesetzt, der einen 
PreBdruck nur noch im Bereich der Grenzkanten 112 ausubt 
und damit fur eine moglichst schmale und optisch nicht er- 
kennbare Fuge zwischen dem bandformigen Belag 4 und 
der in Fig. 33 der Deutlichkeit halber nicht dargestellten Be- 
schichtung 105 der Spanplatte 2 sorgt. 

In einem letzten, in den Figuren nicht dargestellten Ver- 
fahrensschritt wird der Uberstand des bandformigen Belags 
4 mil einem Ziehmesser abgeschnitten. 

ErfindungsgemaB kann eine Beschichtung sowohl mit ei- 
ner sogenannten "auslaufenden Kante" (Fig. 18) als auch 
mit eineT "eingelegten Kante*' (Fig. 19) hergestellt werden. 

Bei der auslaufenden Kante liegt der Rand des bandfor- 
migen Belages teilweise auf der Beschichtung 105 des Plai- 
tenelements auf. Im Falle der eingelegten Kante wird der 
Uberstand des bandformigen Belages 4 wahrend des Be- 
schichtens mit einem Trennmesser derart zugeschnitten, so 
daB der Rand des bandformigen Belages 4 praktisch nahtlos 
an den Rand der Beschichtung 105 anschlieBt (Fig. 19). 

Beide Arten von Kanten sind mit dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren herstellbar. 

In Fig. 34 werden in einem Schnitt durch einen Gleit- 
schuh die Kiihlkanale veranschaulicht. Ein EinlaB 215 fuhrt 
zu einem sich in Langsrichtung des Gleitschuhs erstrecken- 
den Verteilerkanal 216, der die eingespeiste und eventuell 
gekUhlte PreBluft an Auslasse 217 weiterleitet, die an der 
Andruckflache 13 des Gleitschuhs 7 enden. 
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Zur Erlauterung des Hintergrundes der Erfindung wird 
zunachst auf die Fig. 18, 19 und 38 eingegangen, die den 
Stand der Technik zeigen. In den Fig. 18 und 19 isi ein 
Schnitt durch ein Plattenelement 2, insbesondere eine Span- 
platte, mil einer Beschichtung 105 seiner Breitflachen und 
mit einem angeklebten bandformigen Belag 4 dargestellt. 
Zur Herstellung eines Plattenelememes mit einer eingeleg- 
ten Kante (Fig. 19) wird der beim Ankleben des bandformi- 
gen Belages 4 enistehende Uberstand wahrend der Herstel- 
lung mit einem Trennmesser derart zugeschnitten, so daB die 
Oberflache des bandformigen Belages 4 praktisch unmittel- 
bar in die Oberflache der Beschichtung 105 iibergeht. 

Im Gegensatz dazu liegt bei der auslaufenden Kante der 
Rand des bandformigen Belages teilweise auf dem schrag 
abgefrasten Rand der Beschichtung 105 des Plattenelemen- 
tes auf. Die Oberflachen des Belages 4 und der Beschich- 
tung 105 sind im fenigen Plattenelement durch einen Strei- 
fen 306 getrennt, der beim schrag durch den Belag 4 erfol- 
genden Schnitt beim Abtrennen des Uberstandes entsieht. 
Im Gegensatz dazu erfolgt das Abtrennen des Uberstandes 
im Falle der eingelegten Kante durch einen Schnitt senk- 
recht zur Oberflache des Belages 4. Daher konnen hier auch 
bandfbrmige Belage 4 eingesetzt werden, die nur an ihrer 
Oberflache die gewiinschte Struktur und Farbung aufweisen 
und z. B. bedruckt sind. Dagegen werden zur Herstellung ei- 
ner auslaufenden Kante nach Fig. 18 nur Belage 4 einge- 
setzt, die vollstandig durchgefarbt sind, so daB sich die strei- 
fenformige Zone 306 nicht von der iibrigen Oberflache des 
Belages 4 unterscheidet. 

Fig. 38 zeigt den vorletzten Verfahrensschritt beim Anlei- 
men von Kanten nach dem Stand der Technik, bevor die 
Uberstande des Belages abgetrennt werden. Der mit einem 
Schmelzklebstoff 6 an seiner Riickseite beschichtete band- 
fbrmige Belag 4 wird von einem Gleitschuh 7 an die abge- 
rundete Schmalflache 3 eines Plattenelementes 2, z. B. einer 
Spanplatte, angepreBt. Dabei wird ein Belag 4 eingesetzt, 
dessen Breite groBer als die Breite der Schmalflache 3 ist, so 
daB die Rander des Belags 4 nach oben und unten uberste- 
hen. Im AnschluB an diesen Verfahrensschritt werden die 
Uberstande 11 abgefrast oder mit einem Ziehmesser abge- 
schnitten. 

Wahrend des Anpressens wird der Gleitschuh gleichzeiug 
mit Luft gekiihlt, welche iiber einen EinlaB 215. einen Kuhl- 
kanal 310 und einen Verteilerkanal 216 in eine Vielzahl von 
KUhlkanalen 312 einstromt, von denen in Fig. 38 nur einer 
dargestellt ist. Die Kuhlkanale 312 haben Auslasse 217 an 
der Andruckflache 13 des Gleitschuhs 7. 

Der an der Schmalflache 3 haftende Schmelzklebstoff 6 
wird auf zweierlei Weise, gekiihlt. Zum einen nimmt die 
Schmalflache 3, die etwa auf Raumtemperatur liegt, einen 
Teil der Warme auf. Ein weiterer Warmeameil wird von der 
Andruckflache 13 abgefuhrt. Im Gegensatz dazu ist die 
Warmeabfuhr im Bereich der Uberstande 11 in der Praxis je- 
doch nicht ausreichend, um den an den Uberstanden 11 haf- 
tenden SchmelzklebstofF soweit abzukiihlen, daB er seine 
Klebrigkeit verliert. Beim Abtrennen der Uberstande 11 tre- 
ten daher die bereits oben genannten Probleme auf. 

ErfindungsgemaB wird ein Gleitschuh nach den Fig. 35 
und 36 eingesetzt. In Fig. 35 sowie in Fig. 38 wurde die 
Dicke des Belages 4 der Deutlichkeit halber ubertrieben 
stark dargestellt. Nicht nur bei der in Fig. 35 dargestellten 
gekrummten, sondem auch bei einer geraden Schmalflache 
laBt sich diese Kuhlung einsetzen. Auch eine einseitige 
Kuhlung. z. B. nur von oben, ist moglich (Fig. 35). 

Im Gegensatz zum Stand der Technik sind hier zwei wei- 
tere Auslasse 217' an der Ober- und Unterseite des Gleit- 



schuhs 7 vorgestSlfi, an die jeweils eine Lcitung 315 fur die 
Kuhlluft angeschlossen ist. Die Auslasse der Leitungcn 315 
bestehen aus jeweils einem KunststofT-Rohrchen 316. 
Wie aus Fig. 35 deutlich hervorgeht. sind die Auslasse 
5 316 der Leitungen 315 unmittelbar auf den Schmelzkleb- 
stoff 6 des Uberstandes 11 und zwar auf den Grcnzbereich 
20 zwischen dem Uberstand 11 und dem Plattenelement 2 
gerichtet. 

Zusatzlich sind die Auslasse 316 der Leitungen 315 in 
io Richtung auf die Einlaufzone 9 des Gleitschuhs ausgerich- 
tet, wie aus Fig. 36 hervorgeht. Der Pfeil 19 gibi die Vor- 
schubrichtung des Plattenelementes 2 an. wobei der Gleit- 
schuh 7 stationar an der nicht dargestellten Kantenanleim- 
maschine befestigt ist. 
15 SchlieBlich wird in Fig. 37 eine besondere Ausgestaltung 
der Andruckflache 13 des Gleitschuhs dargestelh. In der An- 
druckflache 13 sind Nuten 320 vorgesehen, welche iiber die 
Auslasse 217 der Kuhlkanale 312 und schrag zur Vorschub- 
richtung 19 des Plattenelementes verlaufen. Derartige Nuten 
20 320 sind nicht unbedingt erforderlich, konnen aber gegebe- 
nenfalls von Vorteil sein. 

Bezugszeichenliste 

25 1 Andruckrolle 

2 Plattenelement, Spanplatte 

3 Schmalflache 

4 bandformiger Belag 

5 Drehachse 

30 6 Schmelzklebstoff 

7 Gleitschuh 

T Andruckrolle 

8 weiterer Gleitschuh 

9 Einlaufzone 
35 10 Auslaufzone 

11 iiberstehender Rand, Uberstand 

12 Kontaktbereich 

13 Andruckflache 

14 mittlerer Bereich 

40 16 strichpunktierte Linie 

17 Trennflache 

18 Bereich 

19 Pfeil 

20 Grenzbereich, AnpreBlinie, Kontaktbereich 
45 21 Spall 

101 konkaves teilkreisformiges Profil 

105 Kunststoff material, beschichtete Flache 

112 Grenzkante 

113 ebener Bereich 
50 114 gestrichelte Linie 

115 gestrichelte Linie 
210 Dickkante 

214 Pfeil 

215 EinlaB 

55 216 Verteilerkanal 

217 AuslaB 

217* weiterer AuslaB 

306 streifenfbrmige Zone 

310 Kuhlkanal 
60 312 Kuhlkanal 

315 Lei tun g 

316 KunststofT-Rohrchen, AuslaB der Leitung 315 
320 Nut 

65 Patentanspruche 

1. Andruckelement (7) fur eine Kantenanleimma- 
schine zum Anleimen eines bandformigen Belags (4) 
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mit einem Klebstoff (6) an eine im Querschnitt gerade 
oder gekriimmte Schmalflache (Kante) (3) eines Plat- 
tenelements (2), insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte, dadurch gekennzeichnet daB das 
Andruckelement als Gleitschuh (7) ausgebildei ist und, 5 
insbesondere iiber seine gesamte Lange, einen linienar- 
ligen Kontaktbereich (12) aufweisi. 

2. Andruckelement nach dem vorhergehenden An- 
spruch, dadurch gekennzeichnet. daB die dem Belag (4) 
zugewandte Flache des Gleitschuhs (7) im Querschniti 10 
spiiz zu laufl. 

3. System von Andruckelememen (1, 7, 8) fur erne 
Kantenanleimmasch.ne zum Andriicken eines mil 
Klebstoff (6) beschichteten bandfbrmigen Belags (4) 

an eine im Querschnitt gerade oder gekriimmte 15 
Schmalflache (3) (Kante) eines Plattenelements* (2), 
insbesondere einer Span-, Faser- oder Massivholz- 
platte, dadurch gekennzeichnet, daB das als zeitlich er- 
stes einzusetzendes Andruckelement als an sich be- 
kannte Andruckrolle (1), das danach einzusetzende 20 
Andruckelement als Gleitschuh (7) nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche und das danach einzuset- 
zende Andruckelement als weiterer Gleitschuh (8) aus- 
gebildei ist, welcher beim Andriicken nur auf eine oder 
beide Grenzbereiche zwischen der Schmalflache (3) 25 
und den Breitflachen des Plattenelementes (2) wirkt, 
insbesondere ohne daB der Belag in den Grenzberei- 
chen geknickt wird. 

4. Andruckelement nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der den Belag (4) als erstes anpressende 30 
erste Bereich (9) der Andruckflache so ausgebildet isl, 
daB der Belag nur an einem Langsstreifen der Schmal- 
flache (3) angepreBl wird, und daB die nachfolgenden 
Bereiche (20) so ausgebildei sind, daB deren Kontakt- 
bereich, ausgehend vom Kontaktbereich des vorheri- 35 
gen Bereichs, quer zur Langsrichtung und kontinuier- 
lich ausgeweitet ist. 

5 . Andruckelement nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zeitlich nachfolgenden Kontaktberei- 
che die vorherigen Kontaktbereiche nicht einschlieBen. 40 

6. Andruckelement nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Andruckflache (101) im we- 
sentlichen der geometrischen Form der Schmalflache 
(3) des Plattenelements (2) angepaBt ist und daB die 
Anderung des Kontaktbereichs (20) in Langsrichtung 45 
durch Abtrennen eines oberen Bereichs des Gleit- 
schuhs bewirkt wird, wobei die Trennflache (17) in 
Langsrichtung schrag verlauft. 

7. Andruckelemeni nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere hintereinander angeordnete An- 50 
druckelemente (7\ 7) vorgesehen sind, die derart an das 
Profil der Schmalflache (3) angepaBt sind, so daB das 
den Belag (4) als erstes anpressende Andruckelement 
(T) eine Andruckflache hat, die den Belag nur an einen 
Langsstreifen der Schmalflache (3) anpreBt und daB 55 
das bzw. die nachfolgenden Andruckelemente (7) je- 
weils eine Andruckflache (13) mil einem Kontaktbe- 
reich haben, der, ausgehend vom Kontaktbereich des 
vorherigen Andruckelements (7', 7), ausgeweitet ist 
und vorzugsweise den Kontaktbereich des vorausge- 60 
gangenen Andruckelements (7\ 7) einschlieBt. 

8. Andruckelemente nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das erste Andruckelement als eine 
drehbare Andruckrolle (7') und die nachfolgenden An- 
druckelemente als Gleitschuhe (7) ausgebildet sind. 65 

9. Andruckelemente nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Andruckflachen (13) der Gleit- 
schuhe (7) teilkreisfbrmig ausgebildet sind, wobei die 



nachfolgenden Gleitschuhe (7) Andruckflachen (13) 
mit kleineren Krumrnungsradien als die vorhergehen- 
den Gleitschuhe (7) haben. 

10. Plattenelement, dessen Hauptflachen ein- oder 
zweiseitig beschichtei sind und dessen mindesiens eine 
Schmalflache (3) mil einem bandfbrmigen Belag (4) 
beschichtei ist, wobei die Grenzkanie(n) (112) zwi- 
schen der Schmalflache (3) und mindesiens einer be- 
schichteten Hauplflache des Plattenelements (2) mil ei- 
nem Krummungsradius bis 10 mm und insbesondere 
von 1 mm bis 5 mm abgerundet ist/sind. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der bandfbrmige Belag (4) eine 
Dicke bis 0,3 mm aufweisi. 

11. Andruckelemeni nach Anspruch 1, insbesondere 
Gleiischuh (7), welches Kuhlkanale (310. 216, 312) 
mit mindesiens einem Einlafi (215) und mindesiens ei- 
nem AuslaB (217, 21T) fur das Kuhlmedium aufweisi, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Leiiung (315) fur 
das Kuhlmedium an den AuslaB (217') angeschlossen 
ist und der AuslaB (16) der Leitung (315) deran ange- 
ordnet ist, so daB das aus der Leitung (315) stromende 
Kuhlmedium im Beirieb auf den Ubersiand (11) des 
bandfbrmigen Belages (4) und insbesondere auf die 
Ruckseite des Uberstandes (11) gerichtet ist. 

12. Verfahren zum Anleimen eines bandformigen Be- 
lags (4) an eine Schmalflache (Kanie) (3) eines Platten- 
elements (2), insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte, wobei man den Belag (4) mil minde- 
siens einem Andruckelemeni (1, 7, 8) an die Schmalfla- 
che anpreBt, dadurch gekennzeichnet, daB das An- 
druckelement als Gleitschuh (7) mit einem linienarti- 
gen Kontaktbereich (12) ausgebildei ist, der im Winkel 
zur Langsrichtung der Schmalflache (3) und/oder an 
der Grenzkante zwischen Schmalflache (3) und Breit- 
flache des Plattenelements angeordnet wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den bandfbrmigen Belag (4) zu- 
nachst nur an einen Langsstreifen der Schmalflache (3) 
anpreBt und daB man danach den Komaktbereich (20), 
ausgehend von dem genanmen Langsstreifen, auswei- 
tet, bis der bandfbrmige Belag (4) im gesamien Bereich 
der Schmalflache angepreBt worden ist, und daB der je- 
weils nachfolgende Kontaktbereich den vorherigen 
Kontaktbereich nicht einschlieBt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den bandformigen Belag (4) zu- 
nachst nur an einen Langsstreifen der Schmalflache (3) 
anpreBt und daB man danach den Kontaktbereich, aus- 
gehend von dem genannten Langssireifen, ausweitet, 
bis der bandfbrmige Belag (4) im gesamten Bereich der 
Schmalflache angepreBt worden ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 12 zum Anleimen eines 
bandfbrmigen Belags an eine Schmalflache (Kante) ei- 
nes ein- oder zweiseitig beschichteten Plattenelements, 
insbesondere einer Span- oder Faserplatte, wobei man 
den Belag mit mindestens einem Gleitschuh an die 
Schmalflache anpreBt, dadurch gekennzeichnet, daB 
man in einem letzten AnpreBschritt nur den Bereich 
des Belages (4), der an die beschichtete(n) Seite(n) (5) 
des Plattenelements (2) angrenzt, anpreBt. 

16. Verfahren nach Anspruch 12 zum Herstellen eines 
beschichteten Plattenelementes (2) mit mindesiens ei- 
ner einen auslaufenden Rand aufweisenden beschichte- 
ten Schmalflache (3), durch Anleimen eines bandfbr- 
migen, mil einem SchmelzklebstofT beschichteten Be- 
lags (4) an eine Schmalflache (Kante) des ein- oder 
zweiseitig beschichteten Plattenelements (2), insbeson- 
dere einer Span-, Faser- oder Massivholzplatte, wobei 
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man den in seiner groBer als die zu beschich- 

lende Breiie der Schmalflache (3) ausgefiihnen Belag 
(4) unter Druck an die Schmalflache (3) anklebt und 
den Uberstand (11) des Beiages (4) abtrennt, nachdem 
man den Schmelzklebstoff am Uberstand (11) des Be- 5 
lages (4) abgekuhli hai, dadurch gekennzeichnet, daB 
man zunachst den Belag (4) vollstandig an die zu be- 
schichiende Breiteder Schmalflache (3) anpreBt, bevor 
man den Schmelzklebstoff am Ubersiand (11) des Be- 
iages (4) abkuhlt, und schlieBlich den Uberstand (11) 10 
abtrennt. 
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